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La actual investigación titulada " Aplicación de la metodología 5s para mejorar la 
productividad del área de confección de la empresa inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 
2019", tiene como objetivo general, determinar cómo la metodología 5s mejora la 
productividad en el área de confección de la empresa inversiones E.I.R.L. Comas, 2019. 
 
El diseño de investigación es cuasiexperimental de tipo aplicado, porque la variable 
independiente manipula deliberadamente la variable dependiente para observar sus efectos 
en ella. La población será la cantidad de pantalones producidos durante un periodo de 30 
días laborables. La muestra se selecciona por conveniencia igual a la población. La técnica 
utilizada para la recopilación de datos fue la observación y los instrumentos utilizados 
fueron los formatos siguientes: panel de control, hoja de control de producción y la hoja 
estimada de eficiencia, eficacia y productividad, así como la falta de manejo de técnicas. 
Finalmente, en el análisis de datos, se utilizaron programas tales como Microsoft Excel y 
spss v. 20 de una manera descriptiva e inferencial, usando tablas y graficas de línea. 
Según los datos entrados en el spss v. 24, obtenemos la significación de la prueba de 
wilcoxon, aplicada al antes y después de la productividad es de 0,000, por lo tanto, sea 
menos de 0.05, por lo que rechazo la Hipótesis nula y el aparato de pareja. 













The current research entitled "application of the methodology 5s to improve the 
productivity of the area of preparation of the company investments Roxx eirl Comas, 
2019", has as a general objective, to determine how the methodology 5s improves 
productivity in the area of preparation of the company eirl investments Comas, 2019. 
The research design is quasi-experimental of applied type, because the independent 
variable deliberately manipulates the dependent variable to observe its effects on it. the 
population will be the amount of pants produced during a period of 30 working days. the 
sample is selected for convenience equal to the population. the technique used for the data 
collection was the observation and the instruments used were the following formats: 
control panel, production control sheet and the estimated sheet of efficiency, effectiveness 
and productivity, as well as the lack of management techniques. 
Finally, in the data analysis, programs such as microsoft excel and spss v. 20 in a 
descriptive and inferential manner, using tables and line graphs. 
According to the data entered in the spss v. 24, we obtain the significance of the wilcoxon 
test, applied to the before and after the productivity is 0.000, therefore, it is less than 0.05, 
so i reject the null hypothesis and the couple apparatus. 



































 Realidad Problemática 
1.1.1. Nivel Internacional  
A nivel global se evidencia el avance y desarrollo de la moda a diferencia de los años 
anteriores. Por lo tanto, la economía ha presentado un incremento a nivel mundial, luego 
de haber experimentado una crisis a nivel global, tanto es así que las empresas han tenido 
que tecnificar sus procesos y así de esa manera poder alcanzar el éxito en los mercados 
internacionales, teniendo como objetivo primordial la optimización de la productividad. 
Existen diferencias entre aquellos países, que cuentan con gran infraestructura, 
maquinarias automatizadas y mano de obra calificada, con aquellos que no poseen, lo que 
ocasiona que exista una desventaja, a la hora de competir en las exportaciones de sus 
productos. 
Según expresa,” estatista Perú, las exportaciones del sector textil a nivel mundial está 
liderada por los países del primer mundo, liderando ese rango, países como China con 112 
mil millones de dólares anuales, seguido por la Unión Europea con 75 mil millones de 
dólares, finalizando este rango México, con 3 mil millones de dólares.” (Statista Perú, 2017, 
p.4). 
En la figura 1, se muestra, a los países con mayores índices de exportación textil a nivel 
mundial, de acuerdo con los años anteriores, de acuerdo a la imagen obtenida de Statista 
Perú, en la cual indica, que los países de bajo nivel de crecimiento en el sector tienen que 
trabajar mucho en cuanto a la mejora de la producción, si se quiere competir de igual a 










Figura 1. Principales países exportadores del sector textil 
 




1.1.2. Nivel Nacional 
 
La realidad problemática en américa latina es totalmente distinta a diferencia de otros 
países internacionales, por ello es importante contar con la preparación y la capacidad, en 
cuanto al manejo de herramientas necesarias para afrontar la demanda que se está dando en 
los últimos años, según lo indicado por Statista Perú. Por lo tanto, el incremento de la 
demanda pone como reto a las empresas a implementar herramientas que sean capaces de 
maximizar su producción, y asimismo a crear nuevas para estar en el rango competitivo 
que hoy en día buscan los mercados, dichas herramientas están enfocados en mejorar 
continuamente los diversos procesos productivos.  
 
Según el diario Gestión (2018), en el Perú más del 50% de las empresas son pequeñas y 
medianas las cuales tienen mayores dificultades a la hora de emprender debido a que 
cuentan con maquinarias antiguas, herramientas desactualizadas, metodologías y 
técnicas de producción obsoletas. Sin considerar que esto ocasiona diversos problemas 
en cuanto a los estándares de calidad de los productos, generando a que estás no puedan 
competir con otras empresas en el extranjero ocasionando baja exportación. 
 
Al no contar con nuevas tecnologías, herramientas de calidad, la mayoría de las 
empresas peruanas no pueden reducir costos en su producción. Esto ocasiona una baja 
competitividad en el mercado, esto ocasiona a que los demandantes de productos 
textiles prefieran prendas de procedencia extranjera, Por tal motivo se incrementan las 
importaciones de prendas de vestir.  
Fuente: Suma (2018, p.11). 




En la figura 2, se presenta las exportaciones textiles realizadas en los últimos 5 años, y se 
puede observar su disminución en los últimos años. 
 Otro de los problemas que afecta a la industria textil es ocasionado por el contrabando; 
esté aumentó en un 12% en los años 2015-2017 llegando a una suma de 536 millones de 
dólares, por tal motivo, aunque con todo el esfuerzo y trabajo que se realice no se puede 
competir de una manera ideal afectando así la productividad industrial del país. Por otra 
parte, las importaciones de productos de contrabando crean una competencia desleal, 
porque evade impuestos y alcanza precios irreales menores al mercado. GESTIÓN (2018). 
1.1.3.  Nivel Local  
Para muchas empresas que se enfocan en el sector textil (confección de pantalones para 
damas y caballeros), es importante tener en claro que el cliente es lo primero, por lo tanto, 
esto implica generar una buena atención del mismo; de tal manera se debe mejorar la 
calidad de producto, aplicando nuevas herramientas, nuevos métodos de mejora continua.  
Inversiones Roxx.E.I.R.L., es una pequeña empresa nacional, que tiene como actividad 
principal la confección de pantalones Jean para damas y caballeros, fundada en el 2015 por 
el señor Belisario Silva Pérez, actualmente cuenta con maquinarias antiguas, por lo cual su 
producción es a baja escala.  
Sin embargo, el que la maquinaria que no se utilice ocupe los espacios del área de 
producción, el que el área de trabajo no esté ordenada y que por la antigüedad de las 
máquinas los proceso tengan fallas, estas generan espacios innecesarios, lugares poco 
aseados, productos en mal estado, generando reprocesos. 
Se ha encontrado que las actividades no se han estado llevando en condiciones adecuadas, 
las cuales generan que exista clima labora desagradable. 
Dentro de estos problemas se menciona que: no cuenta con registros ni archivadores de 
información, ocasionando que este se encuentre desorganizada, la cual ocasiona pérdida de 
tiempo a la hora de realizar las actividades, otro de los problemas encontrados con 
frecuencia es el que tanto la materia prima como los acabados no tienen un lugar 
específico, generando un mal almacenamiento de la materia prima ocupando espacios 
innecesarios. Ver figura 3 
Por otro lado, se detallan otros problemas encontrados en el área de confección, siendo 
estos, inexistencia de inventarios adecuados de los materiales que se utiliza en el proceso, 
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ocasionando retrasos en la producción debido a que si falta se tiene que enviar a un 
personal a comprar a los materiales faltantes, generalmente es debido a que no se maneja 
métodos y herramientas. Estos problemas ocasionan retrasos en las líneas del proceso de 
confección de pantalones; Otro de los problemas frecuentes es el excesivo uso de 
materiales, por ejemplo, las placas que lleva el pantalón son muy delgaditas, estas se 
rompen fácilmente teniendo que cambiar hasta cuatro veces por pantalón, esto genera 
pérdida de tiempo y ocasiona gasto adicional al comprar más placas; estos problemas 
ocasionan la baja competitividad de sus productos a nivel nacional.  Impidiendo a que no 
se cumpla el objetivo planteado de colocar centros comerciales en el emporio de Gamarra 
y parte del mercado nacional.  
Figura 2. Principales problemas encontrados en la empresa  
 
Fuente: Imágenes brindadas por la empresa Inversiones Roxx. 
En la figura 3, se encuentra desorganizado el área de confección de pantalones. Esto es 
generado por falta de mantenimiento y desconocimiento de herramientas de calidad, 
ocasionando en los trabajadores incomodad al momento de realizar sus actividades. 
Durante el proceso de la elaboración de pantalones, el cual se describe a detalle en el 
desarrollo de la propuesta realizado en la empresa Inversiones Roxx. Se detectó que existía 
una baja productividad, esto era generado por problemas frecuentes durante el proceso A 










P1 Información desorganizada en toda la empresa. 
P2 mal almacenamiento de la materia prima 
P3 Inexistencia control de inventarios (materia prima y acabados) 
P4 Ineficaz implementación de métodos 
P5 Demoras en los procesos de confección 
P6 Estándares de proceso inexistentes 
P7 Ausencia de capacitación de todo el personal 
P8 Impuntualidad del personal 
P9 Ineficaz estandarización de proceso 
P10 Mantenimiento preventivo inexistente 
P11 Herramientas y equipos mal distribuidos 
P12 Mal manejo de desperdicios textiles 
P13 Falta manual de funciones 
P14 Ausencia de control en las herramientas 
P15 Resistencia al cambio 
P16 Ausencia de auditorias 
    Fuente: datos brindados por la empresa Inversiones Roxx. 
De acuerdo con la tabla 1, se aprecia y se describe los distintos problemas que ocasionan la 
baja y mala productividad. La mayoría de estos problemas tienen que ver con la limpieza, 
orden y organización de sus productos y herramientas de trabajo. 
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa 
 
Fuente: datos brindados por la empresa Inversiones Roxx
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Para  ello, es necesario definir su significado, donde Carro y Gonzáles, lo interpretan 
como un   instrumento gráfico y visual utilizado para la descripción de los elementos 
que generan los problemas. Esta herramienta de la mejora continua es de gran 
importancia   que nos garantiza resultados óptimos en los diferentes proyectos de 
investigación (Carro y Gonzáles, 2012, p.26). 
Tabla 2. Matriz de correlación 
Fuente: Elaboración propia  
 
De acuerdo a la tabla n°2, se puede constatar la correlación de los problemas, donde nos 
permite analizar  las principales causas con mayor frecuencia en el área de confección 
,siendo  la primera causa, la información desorganizada con un 15%, la segunda es mal 
almacenamiento de la materia prima con un 13%, la tercera es inexistencia  control de 
inventarios (materia prima y acabados ) con un promedio del 10 %, la cuarta ineficaz de 
implementación de métodos con un 9% , seguidamente de demoras en el proceso de 
confección con un 6%, ineficaz de capacitación de todo el personal con un 4%, falta de 
puntualidad en el personal  con un 4%,ineficaz estandarización del proceso  con un 9 
%,falta de mantenimiento de las maquinas con un 6%, herramientas y equipos mal 
distribuidos   con un 5%, mal manejo de desperdicios textiles con un 2% falta control de 
herramientas con un 4% resistencia al cambio con un 2%, y finalizando con falta de 
auditorías con un 2%. 
 
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13 P14 P15 P16 Puntaje % 
P1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 15%
P2 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 13 13%
P3 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 0 0 1 1 10 10%
P4 0 1 1 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 9 9%
P5 0 0 1 0 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 6 6%
P6 0 0 1 1 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 4 4%
P7 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 5 5%
P8 0 0 1 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 4%
P9 0 0 1 1 1 1 0 1 1 0 0 1 1 1 1 10 10%
P10 0 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 1 1 6 6%
P11 0 0 1 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 5 5%
P12 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 2%
P14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1%
P15 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 4 4%
P16 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 2 2%





Tabla 3. Análisis de Pareto de las causas encontradas en la empresa  
 









1 Información desorganizada en toda la empresa. 15 15% A 15                        80%
2 mal almacenamiento de la materia prima 13 29% A 28                        80%
3 Inexistencia control de inventarios (materia prima y acabados) 10 39% A 38                        80%
4 Ineficaz estandarización de proceso 10 49% A 48                        80%
5 Ineficaz implementación de métodos 9 58% A 57                        80%
6 Demoras en los procesos de confección 6 64% A 63                        80%
7 Mantenimiento preventivo inexistente 6 70% A 69                        80%
8 Ausencia  de capacitación de todo el personal 5 76% A 74                        80%
9 Herramientas y equipos mal distribuidos 5 81% A 79                        80%
10 Estándares de proceso inexistentes 4 85% B 83                        80%
11 Impuntualidad del personal 4 89% B 87                        80%
12 Ausencia de control en las herramientas 4 93% B 91                        80%
13 Mal manejo de desperdicios textiles 2 95% B 93                        80%
14 Resistencia al cambio 2 97% C 95                        80%
15 Ausencia  de auditorias 2 99% C 97                        80%
16 Falta manual de funciones 1 100% C 98                        80%
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Figura 4 . Diagrama de Pareto causas encontradas en la empresa Inversiones Roxx. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Después de haber   plasmado y graficado el diagrama de Pareto mostrado en la figura 5, 
dónde se describe de manera clara y especifica las causas con mayor frecuencia, siendo 
estás las que más intervienen en el problema general de la empresa que es la pésima 
productividad. Asimismo, se describe los problemas más graves encontrados en esté 
análisis de la problemática, desde la lluvia de ideas   hasta el Pareto. Información 
desorganizada en toda la empresa, mal almacenamiento de la materia prima, Inexistencia 
control de inventarios (materia prima y acabados), hasta falta de capacitación del personal, 
por lo general, el 20% de los problemas encontrados en la empresa me generan el 80% de 
impacto que generan la baja productividad.  
Tabla 4. Matriz de Estratificación  
 
Fuente: Elaboración propia 
                                                           ÁREA   
      CAUSAS 
GESTIÓN PROCESOS CALIDAD MANTENIMIENTO
Información desorganizada en toda la empresa. 15
mal almacenamiento de la materia prima 13
Inexistencia control de inventarios (materia prima y acabados) 10
Ineficaz implementación de métodos 9
Demoras en los procesos de confección 5 6
Estandares  de proceso inexistentes 4
Ausencia  de capacitación de todo el personal
Impuntualidad del personal 4
Ineficaz estandarización de proceso 10
Mantenimiento preventivo inexistente 6
Herramientas y equipos mal distribuidos 5
Mal manejo de desperdicios textiles 2
Falta manual de funciones 1
Ausencia de control en las herramientas 4
Resistencia al cambio 2
Ausencia  de auditorias 2
TOTAL 67 15 10 6
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Figura 5. Diagrama de estratificación de la empresa Inversiones Roxx. E.I.R.L. 2018 
 
Fuente: Elaboración propia 
Mediante el diagrama n°5, se determina la herramienta necesaria para plantear y ejecutar 
sobre las opciones de mejora de la baja productividad en la pequeña empresa 
Confecciones Roxx. Por lo tanto, dicha herramienta que es de gestión alcanza el 
promedio de 67 puntos, así mismo la otra herramienta de procesos obtiene un promedio 
de 15, por otro lado, la herramienta de calidad obtiene un promedio de 10, finalmente la 
herramienta a utilizar en menor proporción, siendo este mantenimiento obtiene un 
promedio de 6 puntos.  
Posteriormente se define la Matriz de priorización: entendiéndose como una herramienta 
fundamental de la mejora continua, que permite seleccionar las alternativas sobre 
criterios de ponderaciones. 
Tabla 5. Matriz de priorización 
 
Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo a la  matriz n°5, siendo esta la matriz de priorización se utiliza la herramienta de 
las 6Ms  del Ishikawa, donde  se determina las áreas que cuentan con  niveles críticos en 

























































































































GESTION 13 6 14 13 6 15 MEDIO 67 68% 10 670 4 MEJORA DE PROCESOS 
PROCESOS 0 2 0 7 6 0 ALTO 15 15% 3 45 1 ESTUDIO DEL TRABAJO 
MANTENIMIENTO 0 0 0 0 6 0 MEDIO 6 6% 6 36 2 TPM
CALIDAD 0 0 0 0 0 10 BAJO 10 10% 5 50 3 5S
TOTAL 13 8 14 20 18 25 98 1 0
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Estas causas fueron establecidas en un nivel de 1-25, de acuerdo con las 6M de la 
herramienta Ishikawa presentada en la figura 5.  
En la empresa Inversiones Roxx, el área de confecciones es donde se presenta el mayor 
nivel de criticidad, señalado en la tabla 5, el área de gestión 67, procesos 15, calidad 10 y 
mantenimiento 6, es por tal motivo que, para el estudio del proyecto de investigación, se 
determina como mejor alternativa de solución a la herramienta 5Ss. en la empresa 
Inversiones Roxx. E.I.R.L. Esta metodología ayudará a enfocarnos en lugares con mayor 
presencia de causas  que ocasionan  la problemática general, por lo tanto, de esta manera se 
puede traducir como la generación de una productividad baja o reducida del área de 
producción de pantalones.  
1.2. Trabajos previos 
1.2.1. Tesis Internacionales 
Según, INFANTE, Esteban y ERAZO, Deivy. Plantean en su tesis “Ejecución de las 
herramientas Lean Manufacturing, con el propósito de incrementar la productividad en la 
línea de camisetas en una empresa de confecciones; proyecto sustentado para obtener el 
título de Ingeniero Industrial, proyecto realizado en la universidad San Buenaventura. 
Cali-Colombia (2013). 
De acuerdo con la ejecución de la propuesta se logró, disminuir los inventarios en dicho 
proceso contribuyendo a elevar la productividad en dicha área de confección de camisetas, 
a través de la ejecución de la herramienta 5Ss, donde se logró un mejor control visual y a 
través de la variable independiente como lo es el Kaiser, se logró reducir tiempos muertos   
El autor utilizó la investigación de tipo aplicada, con un enfoque cuantitativo, con alcance 
exploratorio, descriptivo, correlacional, explicativo, predictivo y con un diseño cuasi 
experimental. 
Después de haber implementado la herramienta se alcanzó resultados al aumento de la 
productividad en un total de un 15%. 
Los autores en conclusión determinan que de acuerdo a la ejecución de la herramienta ya 
descrita logran descartar y evitar acciones o actividades que no agregan valor, logrando así 
mejorar las actividades en las PYMES. Especialmente en el sector textil. 
La investigación de los autores aporta conocimientos claros y específicos de cómo 
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solucionar problemas encontrados en la investigación que se está realizando, los cuales 
serán de gran utilidad. 
RIVADENEIRA, Mariela. Presenta en su tesis titulada “Productividad Total de los 
Factores en la Industria Textil”, proyecto ejecutado con el objetivo  de obtener el título de 
Ingeniero. Estudio realizado en la Universidad san Francisco de Quito- Ecuador, 2016.  
La mencionada investigación enfoca su objetivo principal en detectar y establecer cómo   
la implantación de métodos de estimación incrementa la producción total de los factores 
en la industria textil.  Los investigadores obtuvieron resultados positivos en cuanto a la 
productividad obteniendo un incremento de 4.66 %, gracias al uso de un nuevo insumo 
que mejoró la producción. 
 La investigación del autor fue del tipo aplicada, con enfoque cuantitativo, de alcance 
explicativo, y con un diseño cuasi- experimental. El trabajo de Rivadeneira contribuirá a 
proyecto de investigación en comparar resultados en cuanto a la productividad.  
Las investigaciones de los autores aportan conocimientos claros y específicos de cómo 
solucionar problemas encontrados en la investigación que se está realizando, los cuales 
serán de gran utilidad. 
CÁRDENAS, Katherine. En su tesis que lleva el título de “Procesos aplicados en la 
producción para mejorar la productividad en los talleres artesanales textiles del programa 
Hilando el Desarrollo de la Provincia de Tungurahua”, Proyecto de tesis para optar por el 
título de Ingeniera en Contabilidad y Auditoría CPA. De la Universidad Técnica De 
Ambato, Ecuador (2016). 
 El proyecto del investigador tuvo una finalidad de conocer el grado de importancia de los 
procesos productivos en ciertos talleres artesanales textileros. Los procesos productivos 
son de vital importancia dentro de las pequeñas empresas ya que estos determinan la 
productividad y competitividad de cada una de ellas. 
Finalmente, el autor concluye que los procesos de producción dentro de los talleres 
artesanales textiles son de gran importancia ya que estos determinan la productividad de 
cada uno de ellos, agregando valor, renovando constantemente con el uso de nuevas 
herramientas y tecnología que permiten tener productos de mejor calidad, reduciendo 
costos y demoras en los procesos, a fin de obtener mayores beneficios. 
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 El autor en la presente investigación lo realizó de tipo aplicada, con enfoque cuantitativo, 
teniendo un alcance explicativo, y con un diseño pre-experimental. Las investigaciones de 
los autores aportan conocimientos claros y específicos de cómo solucionar problemas 
encontrados en la investigación que se está realizando, los cuales serán de gran utilidad. 
CURRILLO, Edwin (2018), en su obra “Aplicación de Herramientas de la Manufactura 
Esbelta en la empresa textil Anitex ubicada en la capital de Atuntaqui”, de la Universidad 
Técnica del Norte. Ibarra- Ecuador. 
El objetivo principal del investigador fue proponer un estudio de herramientas adaptables 
y adecuadas a la Manufactura Esbelta, de esta manera lograr la reducción de desperdicios 
en el proceso de elaboración de pijamas, a través de la aplicación de metodologías 
aplicables a los problemas de la empresa textil. finalmente el investigador llega a la 
conclusión que al aplicar la primera fase organizar de la 5s´s en el proceso de corte se 
eliminará la actividad buscar órdenes y buscar herramientas, reduciendo 24’30’’ lo cual 
reduce tiempo de preparación de 1h4’08’’ a 39’38’’, por otra parte, el TC disminuirá de 
4’07’’ a 3’50’’, en estampado se reducirá la actividad buscar negativos de 17’35’’ a 
6’05’’y la actividad de buscar cuadros de 10’28’’ a 4’15’’ lo cual disminuirá el tiempo de 
herramienta 5s’s y cm en la línea de pijama, la empresa generará beneficios económicos 
en el tiempo, esto se evidencia en el cálculo del TIR, VAN, razón B/C. Las 
investigaciones de los autores aportan conocimientos claros y específicos de cómo 
solucionar problemas encontrados en la investigación que se está realizando, los cuales 
serán de gran utilidad. 
FLORES, Nayhelli, GUTIÉRREZ, Yadira, MARTÍNEZ, Juliana y MAYCOT, Mariana. 
En su proyecto de tesis que lleva por título “Ejecución de la metodología de las 5Ss, 
aplicado en el área de corte de calzado “. Tesis sustentada para optar por título 
(Licenciatura en Ingeniería Biotecnológica). Instituto Politécnico Nacional. Guanajuato-
México (2015). 
 La investigación que realizó tuvo como objetivo principal la mejora de la organización, 
mejorar el orden , y aplicar limpieza y constancia en el área de trabajo, disminuir tiempos 
muertos en la búsqueda de las herramientas, los autores concluyen en su estudio que 
después de la ejecución de la metodología 5s en el área de corte en la empresa productora 
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de calzado se obtuvieron resultados muy favorables y satisfactorios, ya que se pudo 
constatar que el tiempo en la  búsqueda de las herramientas  las cuales ayudo a  reducir en 
un 95%, así mismo la imagen del área de corte mejoró considerablemente, llegando a 
cumplir con el objetivo. 
 Las investigaciones de los autores aportan conocimientos claros y específicos de cómo 
solucionar problemas encontrados en la investigación que se está realizando, los cuales 
serán de gran utilidad. 
1.2.2. Tesis Nacionales 
NAVARRO, Edwin. En su tesis de investigación “Implementación de la   herramienta de 
la mejora continua 5Ss, para incrementar la productividad en la fabricación de leche 
evaporada de Nestlé Perú S.A. proyecto sustentado para obtener el título de Ingeniero 
Industrial, estudio realizado en la universidad cesar vallejo lima-Perú, (2016).  
El investigador plantea aumentar la productividad en el área de producción de leche 
evaporada de la empresa Nestlé Perú S.A. a través de la aplicación de la metodología 5s. 
Como resultados de la implementación de la metodología, después de haber implementado 
la metodología se obtuvo una mejora de la productividad del 15% significativamente en la 
fabricación de la leche evaporada. La media de la productividad antes de la metodología 
5s es de 0.66 (66%), y la media de la productividad después de la metodología 5s es de 
0.81 (81%).  
Finalmente, el autor concluye que la herramienta implementada en la empresa dio 
resultados positivos, gracias a que se realizó correctamente la aplicación de la herramienta 
en mención. Las investigaciones de los autores aportan conocimientos claros y específicos 
de cómo solucionar problemas encontrados en la investigación que se está realizando, los 
cuales serán de gran utilidad. 
 TELLO, Roca. Presenta el siguiente trabajo de tesis cuyo nombre es “Ejecución de la 
metodología 5s para la mejora de la productividad del Departamento Técnico de la 
empresa Bella S.A.C. Callao, 2017” proyecto presentado para obtener el título de 
Ingeniero Industrial. Estudio realizado en la Universidad Cesar Vallejo, 2017.185 pp. 
De acuerdo a la investigación del autor nos indica que tuvo como finalidad incrementar la 
productividad  a través de la ejecución de la metodología 5S, por lo tanto se corrobora que 
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en esta investigación el incremento de la productividad del departamento mejoró de un 
52% a 77%, así mismo la eficiencia de un 79% aumentó a 92%, y la eficacia de un 70% 
aumentó a 84%. 
 El tipo de investigación que ejecutó el autor fue aplicada, con enfoque cuantitativo, de 
alcance exploratorio y un diseño cuasi experimental. Las investigaciones de los autores 
aportan conocimientos claros y específicos de cómo solucionar problemas encontrados en 
la investigación que se está realizando, los cuales serán de gran utilidad. 
ALVARES, Ítalo y VICUÑA, Katzy. En su tesis la cual lleva por título titulada “Mejorar 
de la productividad a través la aplicación de la herramienta de mejora continua en una 
empresa de calzados” tesis elaborada para optar por el Título profesional de Ingeniero 
Industrial. Lima: Universidad de San Martin de Porres, Lima, Perú (2016). 
 Dicha investigación presenta como objetivo primordial incrementar la productividad, 
implementado la herramienta de la mejora continua, ya que antes de la implementación 
presentaba indicadores negativos, en el trayecto de la elaboración del proyecto, se va 
observando resultados en cuanto al incremento de la productividad. 
Los autores obtuvieron resultados que se logran constatar en dicha investigación el 
aumento de la productividad de 0.0148 a 0.0174 soles, lo que significa que esto equivale a 
un 17.52% de mejora y cuya evaluación económica demuestra un VAN de S/. 69,914 y un 
TIR de 58.86% logrando de forma significativa un incremento en la productividad al 
implementar la metodología. Las investigaciones de los autores aportan conocimientos 
claros y específicos de cómo solucionar problemas encontrados en la investigación que se 
está realizando, los cuales serán de gran utilidad. 
OROZCO, Aduar. Tesis “Plan de mejora para amentar la productividad, método aplicado 
en el área de producción de la empresa confecciones deportivas todo sport. Chiclayo-Año, 
2014. Tesis sustentada para obtener el grado de Ingeniero Industrial, estudio realizando en 
la ciudad Chiclayo. Universidad Señor de Sipán. Chiclayo-Perú (2015). 
El investigador busca elaborar el plan de mejora para incrementar la productividad en el 
área de producción de la empresa Confecciones Deportivas todo Sport, después de haber 
elaborado la herramienta y haberla aplicado correctamente, se alcanzaron resultados 
positivos en distintas áreas como: mejorar el tamaño de áreas para la producción de las 
prendas de vestir. 
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 Las investigaciones de los autores aportan conocimientos claros y específicos de cómo 
solucionar problemas encontrados en la investigación que se está realizando, los cuales 
serán de gran utilidad. 
MARCELO, Ana (2018), en su obra “Implementación de las 5S para incrementar la 
productividad en el área de acabados de prendas de vestir”, tesis para obtener el título 
profesional de ingeniera textil y confecciones en la Universidad Nacional Mayor de San 
Marcos, Lima- Perú. 
El investigador expone en su proyecto implementar la metodología 5S para incrementar la 
productividad en una empresa textil exportadora, ya que en los últimos años la empresa ha 
tenido pérdidas económicas notables, esta metodología fue implementada la herramienta 
en el área de acabado; siendo esta la más crítica del proceso productivo de la empresa 
textil exportadora. Al iniciar este proyecto, el área de acabado tenía una productividad 
promedio mensual de 36,000 prendas, siendo el punto de equilibrio de 60,000 prendas. 
Finalmente, el proyecto tuvo un incremento de 76% en la productividad durante la 
semana.  
 Esta investigación aportará datos necesarios para usar correctamente y aplicar algún 
software que sea aplicable al proceso de producción de esta forma proporcionará 
beneficios económicos e información precisa en tiempo real de los materiales. 
 Teorías Relacionadas 
1.3.1. Metodología 5s 
“La herramienta de las 5s son palabras en japonés que interactúan durante el proceso de 
implementación, cada una de estas palabras inicia con la letra “S”. siendo estas : Seri , que 
el significado en español es separar o seleccionar los elementos que son solamente 
necesarios y descartando los inmisarios, la siguiente “S” es Seiton entendiéndose en español 
como  ordenar los elementos necesarios en lugares adecuados, la tercera “S”, “Descrita 
como Seiso  teniendo como significado en español (limpieza), aplicando lo entendido se 
realiza , la actividad a todas las áreas involucradas en el estudio y mantener en buenas 
condiciones los puestos de trabajo, la cuarta “S” es Seiketsu esta se enfoca en la 
estandarización del grupo de normas que se maneja dentro del área o de la empresa en 
general, finalmente, la quinta “S” es Shitsuke basada en la disciplina y dinamiza el 
seguimiento y auditorias para mantener y afianzar la mejora continua en el proceso.  
(Advertí al, 2016, p.27). 
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Para El objetivo de las 5s es fomentar en la empresa la necesidad mejorar continuamente, a 
través de la creación de líderes que fomenten soluciones a los problemas. Enfocados a 
mantener ambiente de trabajo amplio y agradable para el buen desempeño laboral de los 
participantes, de esa manera cumplir con los objetivos establecidos. (Rodríguez., 2010, 
p.15).  
Por otro lado, la implementación de las 5s consta de una serie de procedimientos que ya se 
han establecido, estos procedimientos cuentan con 5 etapas o procesos base a seguir, 
palabras en japonés como lo son Seiri (ordenar), Seiso (limpiar), Seiktsu (estandarización) y 
Shitsuke (disciplina). Esta herramienta fue utilizada por primera vez por la empresa 
TOYOTA. (Rajadell y Sanchez.2016, p.51). 
La metodología 5S, es una herramienta de gran importancia en la mejora continua, esta 
sigue los principios de limpieza y orden, usados estos para tener lugares de trabajo en 
condiciones agradables y ordenados, donde cada cosa permanece en su lugar, áreas 
correctamente limpias listas para su uso, gracias a su gran facilidad para implementarse esta 
metodología, la mayoría de las empresas la usan en forma constante, gracias a que da 
grandes resultados. (Rajadell y Sánchez, 2010, p.50). 
Tabla 6. Significado de las 5 S. 
Fuente: Manual gestión para la mejora contínua. 
Como se aprecia en la tabla n°6, donde se menciona las tres Ss primeras (Seiri, Seiton y 










respetar las reglas por propio convencimiento. 
Cambiar los habitos deb trabajo mediante la continuidad y la practica 
Descripcion 
Separarlos elementos nesesarios de los innesesarios y eliminar del area 
de trabajo  de los innesarios 
Ordenar, organizar y rotular los elementos necesarios de manera
que estén disponibles y fácilmente accesibles
 Eliminar el polvo y suciedad. Hacer la limpieza con inspección
mantener el area de trabajo higienica 
mediante el mejoramiento de las tres "s"anteriores 
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diferente a realizarlas en una compañía ya que para su acatamiento se tiene que organizar 
equipos y ser monitoreados por las dos últimas Ss (Seiketsu y Shitsuke), que son base para 
su cumplimento de las tres antes mencionadas. 
Beneficios que aporta de la metodología 5S según (Rodríguez, 2010, p.16). 
 Disminuye elementos no necesarios del trabajo. 
 Mejora las vías de acceso y retorno de cosas o elementos del trabajo. 
 Disminuye el tiempo de investigación de elementos de trabajo en zonas no constituidas 
ni adecuadas. 
 Disminución de todo tipo de fuentes o elementos que ocasiones suciedad.  
 Tener un ambiente laboral con vista agradable. 
 Instauración y manutención de situaciones seguras para ejecutar las labores. 
 Perfeccionamiento del control visual de elementos de trabajo. 
 Adopta o genera nuevas matrices para concentrar metodologías propias o nuevas de 
mejora continua. 
 Es adaptable a cualquier forma o tipo de labores u operaciones que realiza un trabajador: 
fabricación o de servicio. 
 Cooperación en equipo 
1.3.2. Fases de la implementación de la estrategia de las 5s 
 Etapa 1: Preliminar 
“´Responsabilidad y compromiso de la alta dirección” 
“Formación u Organización del comité 5s” 
“Lanzamiento oficial de las 5 S” 
“Cronograma de actividades” 
“Inducción y capacitación al personal en 5 S” 
 Etapa 2: Ejecución 
“Ejecución de Seiri” 
“Ejecución de Seiton” 
“Ejecución de Seiso” 
“Ejecución de Seiketsu” 
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“Ejecución de Shitsuke” 
 Etapa 3: Seguimiento y mejora 
“Determinación de un plan de seguimiento” 
“Ejecución de las evaluaciones” 
“Evaluaciones y difusión de resultados” 
“Determinación  del plan de mejora” 
 Según Rodríguez, etapas para implementar la técnica de las 5 “S” (2010, p.16) 
1.3.3. Definición de cada una de las 5S 
 SEIRI: clasificar 
Palabra en japonés, traducida al español como seleccionar y eliminar elementos superfluos 
del área de trabajo para que las labores se efectúen de una manera factible y sencilla, apartar 
lo necesario de lo innecesario, inspeccionar el flujo de cosas para evitar que no dificulten, 
(Rajadell y Sanchez.2016, p.50). 
En esta etapa el objetivo es Arreglar convenientemente y constituir las áreas. Para 
identificar rápidamente lo necesario de lo innecesario, guardando lo que se necesita 
retirando lo que ya no se usa. 
1.3.3.1.1. Manual Estrategias 5S menciona los Beneficios  
 Rescata áreas obstruidas por cosas innecesarias 
 Proporciona la visualización a equipos, materia prima, instrumentos, y otros elementos 
de trabajo 
 Comprime el tiempo en la exploración de elementos de fabricación, instrumentos, 
equipos, modelos y otros 
 Reduce las averías de materiales directos e indirectos, por estar almacenados largos 
periodos en sitios mal constituidos 
 Perfeccionamiento en mantener inventarios adecuados  
 Brinda zonas de trabajo seguras y adecuadas 
 Incrementa la visibilidad parcial o total en espacios de trabajo 
 Promueve prácticas para continuar acumulando objetos en sitios adecuados 
 Aumenta las corrientes de manera eficaz. 
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Figura 6.  Flujo grama del proceso de Seiri. 
 
Fuente: Manual de la implementación de las 5S 
A continuación, en la figura 6, presenta al flujo grama de clasificación de serie cual será útil 
en el proceso de clasificación de los elementos. 
 
1.3.3.1.2. Tarjeta Roja   
La tarjeta roja es un instrumento de gran importancia, utilizado en la metodología 5S, 
utilizado para separar elementos innecesarios encontrados durante la aplicación de la 
clasificación (Seiri), estos serán ubicados en lugares distintos o fuera del área de trabajo, 
logrando reducir espacios y lugares accesibles para realizar las actividades con facilidad. 
(Rodríguez, 2010, P.26). 
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Figura 7. Tarjeta Roja 
 
Fuente: Manual de implementación de las 5s 
 
De acuerdo con lo mostrado en  figura 7, se aprecia un modelo Tarjeta Roja, siendo esta una 
herramienta que será utilizada en el proceso de clasificación de los equipos, máquinas y 
herramientas. Para clasificarlos y poder identificarlos con facilidad. 
 SEITON: ordenar 
Es la metodología que nos permite ordenar de manera adecuada los elementos   necesarios, 
facilitando la identificación.  Visualizando de los equipos, herramientas, elementos en su 
respectivo lugar - un lugar para cada cosa. (Rodríguez, 2010, p.17). 
Seiton es la manera en cómo se debe ubicar e identificar los materiales e insumos 
necesarios, de los innecesarios  de modo que sea posible su uso, Seiton posee como objetivo 
crear situaciones más agradables para trabajar y obtener lugares de trabajo presenten una 
buena imagen para aquellos que visiten las instalaciones., gracias a ello se crea un ambiente 






NOMBRE DEL OBJETO Materia Prima Maquinaria







Fecha de retiro 
Valor
Clasificación
Razón para retirar 
TARJETA  ROJA 
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 SEISO: limpiar  
Seiso palabra japonesa que en español significa limpiar, actividad que permite garantizar 
zonas libres de polvo, agradable y saludables. (Rodríguez, 2010, p.18). 
“Se entiende también que después de haber ordenado, ubicado correctamente los elementos 
necesarios en las áreas y están perfectamente identificados y ubicados, es necesario tomar 
acciones para dejarlos en condiciones óptimas de uso, en otras palabras, Seiso se enfoca en 
analizar e identificar las fuentes de suciedad y contaminación, asimismo se encarga de 
eliminarlas asegurando que siempre esté en perfectas condiciones para posteriormente darle 
un uso adecuado”. (Villaseñor, Galindo, 2016, p.51). 
El manual de estrategias 5s menciona los objetivos y beneficios (2010). 
1.3.3.3.1. Objetivos de Seiso. 
 Verificar las fuentes de escape o fugas del aceite para poder evitar las manchas en las 
maquinarias 
 Hacer una evaluación general de las máquinas y dispositivos qué posee la empresa para 
constatar sus óptimas condiciones. 
 Controlar por cualquier medio el impedimento de inmundicia, para así evitar el bajo 
rendimiento de maquinarias o equipos. 
 Crear lugares de trabajo seguros  
Beneficios de SEISO 
 Disminuir riesgos potenciales de accidentes 
 Lograr al máximo que los equipos, herramientas y demás elementos de trabajo tengan 
una mayor vida útil. 
 Amplía el funcionamiento del equipo 
 Mejorar la calidad del producto, por lo tanto, impedir su deterioro por contaminación o 
suciedad.  
 
 SEIKETSU: Estandarizar 
Esta metodología nos permite consolidar las metas alcanzadas después de haber 
implementado las tres primeras Ss. Aplicar un procedimiento a una determinada labor de tal 
forma que el orden, la limpieza sean fundamentales en las organizaciones.  (Villaseñor, 
Galindo, 2016, p.59). 
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Seiketsu se caracteriza por tener en perfecto las áreas de trabajo bien ordenadas clasificadas 
y limpias, se dice que a través de esta se cumple con las tres primeras Ss. (Rodríguez, 2010, 
p.20). 
El manual de estrategias 5s menciona los objetivos y beneficios (2010) 
1.3.3.4.1. Objetivos de Seiketsu 
 Eliminar causas que generan basura en el área donde se labora 
 Ejecutar al menor tiempo las 3 primeras S 
 Verificar que el trabajador este laborando en condiciones seguras y evitar cualquier 
accidente. 
1.3.3.4.2. Beneficios de Seiketsu 
 Desarrollar un ambiente favorable para desempeñar adecuadamente cada labor 
 Prosperidad y bienestar para el personal de crear un hábito para conservar de manera 
limpia y ordenada su área de trabajo 
 Tratar de evadir cualquier error que pueda conllevar a cualquier tipo de accidentes o 
riesgos laborales innecesarios 
  SHITSUKE: Disciplina 
 “Shitsuke” esta S consiste en volver un hábito todas las actividades diarias, asimismo 
utilizar las normas establecidas, estandarizadas para el orden y la limpieza en el lugar de 
trabajo”. (Villaseñor, Galindo, 2016, p.60). 
 Su principal objetivo de esta metodología es convertir en hábito todo lo aplicado en las “S” 
anteriores utilizando de todos los métodos establecidos anteriormente, aceptar las normas, 
es aquí donde gran cantidad de personas o miembros de las organizaciones se les hace 
difícil aceptar las normas ya que están acostumbrados a trabajar de manera empírica. 
(Villaseñor, Galindo, 2016, p.62). 
1.3.4.  Auditorias  
Según Morales (2012), las auditoria, se entiende como comprobar y comparar resultados 
antes y después de plantear algún método, a través de ellas se establece y asegura el 
cumplimiento de metas, para realizar y llevarlas a cabo se plantea estrategias para verificar 
su valides, verificando hechos, fenómenos y operaciones que se dan en forman consecutiva. 
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En este proyecto de investigación las auditorias cumplen un rol fundamental al momento de 
justificar los hechos de autenticidad en cuanto a la realización de la metodología 5s para 
poder obtener resultados.  
 Objetivos de las auditorias  
 
El objeto de la auditoria es obseder a información, lo cual ayudara a obtener datos exactos 
necesarios para ser utilizados en el estudio, otro de los objetos consiste en proporcionar a 
los auditores información necesaria al profesional para fundamentar los aspectos utilizados 
en un estudio realizado en una entidad. Se enfoca en brindar apoyo a todos los trabajadores 
de la empresa, de tal manera que estos tengan una relación sobre el estudio o desempeño de 
cada uno, por lo tanto, la auditoria les facilita el análisis, evaluación, recomendación, 
asesorías y toda información que esté relacionada con las actividades que el auditor debe 
realizar, asimismo la auditoria por lo general se encarga de promocionar el control efectivo. 
(Morales, 2010, p.40). 
Para este proyecto se utilizará el método de la Escala Likert 
La escala Likert, La utilizada principalmente en la investigación para la comprensión de las 
opiniones y actitudes, meta. Nos sirve principalmente para realizar escala de Likert es uno 
de los tipos de escalas de medición.  Es una escala psicométrica de mediciones utilizada 
para conocer sobre el grado de conformidad de un estudio, donde se evaluará de la siguiente 
manera: Muy Mal = 0, Regular = 1, Regular = 2, Bueno = 3 Muy bueno = 4 
1.3.5.  Teorías relacionadas a la productividad  
  Productividad  
La productividad involucra el perfeccionamiento en el proceso de producción. Es la 
utilización de manera óptima los recursos para producir bienes, servicios. Por ello la 
productividad es el resultado bienes producidos sobre recursos utilizados (Carro y 




X 100 % 
Por otro lado, Galindo, Mariana y Viridiana Ríos (2015). “Definen a la productividad como 
un índice que nos indica qué tan eficientemente se maneja los recursos de la empresa para 
lograr obtener o realizar bienes o servicios. Asimismo si logramos obtener una 
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productividad elevada esto es sinónimo de generar un valor económico relacionado al poco 
trabajo o poca inversión, asimismo el aumentar la productividad nos indica en teoría y 




x 100 % 
 Finalmente,” La productividad es el resultado entre el manejo o uso eficiente de todos los 
recursos en el proceso productivo, asimismo la eficacia es el uso de los recursos sin control 
pero logrando las metas planteadas, es decir la cantidad de los elementos empleados a 
través del tiempo y los resultados obtenidos”. (Gutiérrez, Pulido, 2014, p.20). 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 × 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 
 
 Eficiencia  
La eficiencia es lograr producir un máximo y obtener resultados con el mínimo empleo de 
recursos. Por lo tanto, se afirma que lo indicadores de la eficiencia se relacionan con los 
ratios del tiempo invertido en la realización de tareas o trabajos. 
Por lo tanto, se dice que la eficiencia es la relación que existe entre lo producido con o 
utilizado. Trata de reducir al máximo los recursos, tiempo mano de obra, capital, energía y 




  X 100% 
 TEF= Tiempo Empleado de Fabricación 
TPF= Tiempo Programado de Fabricación  
 Eficacia  
“La eficacia o efectividad, se entiende cómo realizar exitosamente un proyecto o propósito, 
está relacionada con el logro de las metas u objetivos planteados al ciento por ciento, 
asimismo, tomando referencia de la eficiencia, esta tiene o guarda relación con la capacidad 
para desempeñarse en un trabajo o tare con el mínimo gasto de tiempo”. 
La eficacia es el grado del logro o alcance de los objetivos o metas del plan, por lo tanto, 
son resultados que se han esperado después de haberse realizado. La eficacia se enfoca en 
reunir las aspiraciones de la organización o grupo que se maneja sobre las actividades y 
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procesos que deberían llevarse a cabo para los cumplimientos de las metas u objetivos 







CPP: Cantidad de Pantalones Producidos  
CPP: Cantidad de Pantalones Programados 
1.4. Formulación del problema 
1.4.1. Problema General 
 ¿De qué manera la aplicación de la metodología 5s mejora la productividad en el área de 
confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019? 
1.4.2. Problemas Específicos 
¿De qué manera la aplicación de la metodología 5s mejora la eficiencia en el área de 
confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019? 
¿De qué manera la aplicación de la metodología 5s mejora la eficacia en el área de 
confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019? 
1.5. Justificación del estudio 
La investigación tiene como objetivo principal incrementar la productividad en el área de 
confección de la empresa inversiones Roxx. E.I.R.L. Comas, 2019. Esto ejecutado de la 
mano de la metodología 5s. En esta empresa lo que se busca es aplicar mejoras en el área de 
confección de pantalones para damas y caballeros, ya que se ha encontrado diversas causas 
que ocasionan una baja productividad. 
1.5.1. Justificación práctica 
Este tipo de justificación se hace cuando el desarrollo del estudio mejora o resuelve una 
problemática o al menos proporciona herramientas para de solucionarlos (Bernal, 2010. 
p.116). 
En la siguiente investigación se está realizando en la empresa inversiones Roxx. E.I.R.L. 
Comas, 2019. Con la finalidad de realizar mejoras dentro del área de producción de 
pantalones Jean y así de esa manera debido a la ejecución de la ejecución de la metodología 
5s incrementar la productividad. 
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1.5.2. Justificación social  
Mediante la ejecución del método de las 5Ss, se trata de establecer un mejor ambiente 
laboral en la empresa, lo cual repercute en un desempeño eficiente en las labores asignadas. 
Un área más segura, bajo índice de estrés laboral, evitar ausentismos del personal. Ya que 
más seguro realizar las actividades en un lugar limpio y ordenado, así mismo se logrará que 
el personal se sienta motivado y más comprometido con los objetivos de la empresa, 
logrando obtener los resultados esperados. 
1.5.3. Justificación económica  
A través de la implementación de la metodología 5Ss, se investigará que todos los procesos 
que se encuentran relacionados con el área de confección, se ejecuten de una manera 
adecuada y eficiente. Gracias a la ejecución de  esta herramienta, se eliminan actividades 
innecesarias, ocasionadas por el desorden, la falta de limpieza, mala organización en el 
proceso de confección, generando condiciones de trabajo desagradables en los trabajadores.  
Se evitará incurrir en actividades que generan gastos innecesarios para la empresa, esto se 
mejorará gracias a la implantación de esta herramienta que ayudará a reducir tiempos de 
trabajo improductivos, debido a esto se obtendrá una reducción en los costos de la empresa, 
esto genera un aumento de la productividad. 
1.5.4. Justificación teórica  
La importancia que tiene la investigación teoría de un problema en desarrollo de una 
investigación científica implica indicar que el estado va a permitir realizar cambios, para lo 
cual es necesario hacer un balance de la situación del problema que está en investigación, 
explicar si será útil para refutar resultados de otros estudios (Ñaupas et al,2013, p.164). 
En el proyecto de investigación se permitirá obtener resultados frente a la problemática 
encontrada en la empresa y así de esa manera poder eliminar y mejorar aspectos negativos, 
obteniendo resultados que serán contrastados a través de estudios y por expertos en el tema. 
 
1.6. HIPÓTESIS  
1.6.1. Hipótesis Genera 
 La aplicación de la metodología 5Ss incrementara la productividad de la empresa 
Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019. 
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1.6.2. Hipótesis Específicos 
La aplicación de la metodología 5Ss incrementara  la Eficiencia de la empresa Inversiones 
Roxx E.I.R.L. Comas, 2019. 
La aplicación de la metodología 5Ss incrementara   la Eficacia de la empresa Inversiones 
Roxx E.I.R.L. Comas, 2019. 
1.7. Objetivos de la Investigación. 
1.7.1. Objetivo General 
Determinar cómo la metodología 5s mejora la productividad en el área de confección de la 
empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019. 
1.7.2. Objetivos Específicos 
Determinar cómo la metodología 5Ss incrementara  la eficiencia de la empresa Inversiones 
Roxx E.I.R.L. Comas, 2019. 
Determinar como la metodología 5Ss incrementara  la eficacia de la empresa Inversiones 





Fuente: Elaboración propia 
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2.1. Diseño de investigación 
2.1.1. Tipo de investigación 
El trabajo de investigación realizado en la empresa Inversiones Roxx. Es de tipo aplicada, 
ya se enfoca en corregir una serie de problemas, los cuales perjudican la productividad de 
la empresa, de esta manera se podrán ejecutar los conocimientos obtenidos para dar 
solución a la problemática encontrada.  Aplicada o Básica, siempre citando algún autor 
para apoyar sus afirmaciones. 
Este proyecto de investigación se diferencia de tener ideales más prácticos y de aplicación 
rápida y determinada, por lo tanto se investiga para actuar, modificar, transformar o 
realizar cambios en un determinado sector del contexto (Carrasco, 2017, p.43). 
 
2.1.2. Enfoque de la investigación 
La investigación adopta un enfoque cuantitativo ya que se pone a prueba la Hipótesis y 
teorías a través de la recolección de datos numéricos y estadísticos.  (Hernández, 
Fernández y Baptista, 2014).” Utiliza la recolección de datos como: numéricos y 
estadísticos, para comprobar la Hipótesis. 
De esta manera a través de la presente investigación, se probará teorías gracias a la 
utilización de datos, mediante el análisis estadístico. (p .95). 
2.1.3. Nivel de investigación 
El proyecto investigación realizado en la empresa Inversiones Roxx, es de nivel 
explicativo, ya que trata detallar la relación que existe entre ambas variables. Para 
Hernández, Fernández y Baptista. Va más allá del esclarecimiento de enunciaciones, está 
encaminada principalmente en contestar por las causas que originan un problema, en qué 
condiciones se dan y por qué dos o más variables están relacionadas entre sí. (Hernández, 
Fernández y Baptista. 2014, p.95). 
2.1.4. Diseño de investigación 
La investigación es de tipo cuasi experimental, debido a que se llevará a cabo la aplicación 
de la variable independiente, herramienta 5Ss sobre la dependiente que es la productividad, 
ya que esta se ha visto afectada por las causas encontradas dentro de la empresa. 
Al aplicar las 5Ss en el área de confección de pantalones en la empresa, se espera mejorar 
la productividad, ya que a través de la aplicación de la metodología 5Ss se logra reducir 
espacios y obtener ambientes limpios y ordenados, donde los trabajadores mejoraran su 
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desempeño laboral, el cual implicara en un mejor desempeño laboral, llegando así a 
mejorar la productividad. 
2.2. Variables y operacionalización 
2.2.1. Variable independiente 
2.2.1.1. Definición conceptual 
La herramienta 5s son palabras en japonés que interactúan durante el proceso de 
implementación, cada una de estas palabras inicia con la letra “S”. siendo estas Seiri que 
en español se entiende como escoger y dividir los objetos u elementos ya sea necesarios o 
innecesarios, la segunda pertenece a Seiton entendiéndose en español a ordenar los 
elementos necesarios en lugares adecuados, la tercera “Descrita como Seiso  entendiéndose 
en español como limpiar y procurar mantener en buenas condiciones los puestos de trabajo, 
la cuarta S es Seiketsu basada en la estandarización de normas , la quinta y última S es 
Shitsuke basada en la disciplina y dinamiza el seguimiento y auditorias para mantener y 
afianzar la mejora continua en el proceso. 
2.2.1.2. Definición operacional 
Por otro lado, dicha ejecución de la herramienta 5s (variable independiente), tiene una serie 
de pasos y procesos ya establecidos, estos pasos constan de 5 etapas, palabras en japonés 
como lo son Seiri (ordenar), Seiso (limpiar), Seiktsu (estandarización) y Shitsuke 
(disciplina). Esta herramienta fue utilizada por primera vez por la empresa TOYOTA. 
(Rajadell y Sanchez.2016, p.50). 
2.2.2.1. Dimensión  
Los objetivos de la empresa es cumplir las metas establecidas y para que estas se cumplan, 
se debe signar una guía o un plan de acción, esto genere que las metas se cumplan y a la 
vez sean cuantitativas y así permitan su medición  
Para medir la dimensión cumplimiento de metas es necesario conocer el porcentaje que 
supera o no a los objetivos que se han establecido, por lo tanto, el promedio que se quiere 
obtener es el valor mayor o igual al 100%. Este resultado define el periodo de cada una de 
las metas u objetivos que se han establecido.            
𝑁𝑖𝑣𝑒𝑙 𝑑𝑒 𝐶𝑢𝑚𝑝𝑙𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎𝑠 5𝑠 =
Puntaje Alcanzado 




 2.2.2. Variable dependiente  
Definición conceptual  
Para obtener el resultado de la productividad, se multiplica la eficiencia por la eficacia, 
esto refiere a la utilización de los recursos durante la transformación de estos en el proceso 
productivo. Por lo tanto, genera la utilización de los recursos para lograr los objetivos 
planteados, así mismo la medición de los elementos que se emplean a través del tiempo y 
los resultados obtenidos. (Gutiérrez 2010, p.20). 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 × 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 
Definición operacional 
La productividad (variable independiente), involucra el perfeccionamiento sobre los 
procesos. Asimismo, La mejora involucra una contrastación propicia sobre la cantidad de 
los recursos que se llegan a utilizar y las cantidades de servicios y bienes que se producen. 
Por lo tanto, se afirma que la productividad es un indicador que guarda relación con lo 
producido de acuerdo al sistema de (salidas o producto) y los recursos que han sido 
utilizados para que se puedan generar. (Carro y Gonzales, 2012, p.2). 
2.2.2.1. Dimensión 1: Eficiencia  
La eficiencia se entiende como la capacidad de producir al máximo y obtener resultados 
con el mínimo de recursos. Asumiendo que la   eficacia  tiene que ver con hacer bien las 
cosas. Los indicadores de eficiencia están relacionados con las ratios que nos indican el 
tiempo invertido en la realización de tareas y/o trabajos 
Esta ratio mide el tiempo promedio empleado de la corporación en la elaboración de 
pantalones para damas y caballeros (Mora, 2007, p.138). 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
Tiempo Empleado  
Tiempo Programado
X 100% 
2.2.2.2 Dimensión 2: Eficacia  
Gutiérrez. (2010) menciona que la eficacia es la intensidad con el cual se alcanzan o logran 
los objetivos y metas de un determinado plan. La eficacia consiste en agrupar los esfuerzos 
de una entidad en las actividades y procesos que verdaderamente deben llevarse a cabo 
para el cumplimiento de las metas establecidas (p.22). 
.𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =





 Tabla 8. Matriz de operacionalización de las variables 
 
 Fuente: Elaboración propia
Variable Dimensiones Indicadores Fórmula Escala
DISCIPLINA 




Dependiente      
productividad
La implantación de la herramienta 5s (variable 
independiente), tiene una serie de pasos y 
procesos ya establecidos, estos pasos constan de 
5 etapas, palabras en japonés como lo son Sei-
ri(ordenar), Seiso(limpiar), 
Seiktsu(estandarización) y Shitsuke(disciplina). 
esta herramienta fue utiliza-da por primera vez por 
la empresa TOYOTA. (Rajadell y Sanchez.2016, 
p.50).
La productividad es el producto entre la eficiencia 
en el uso de los recursos en el proceso 
productivo. Y la eficacia implica el uso de los 
recursos para lograr los objetivos planteados, es 
decir medida de los elementos empleados a través 
del tiempo y los resultados consegui-dos. 
(Gutiérrez 2010, p.20).
    
Metodología que busca 
crear cultura laboral 
enfocada en mantener el 
orden y la limpieza para 
mejorar la productividad de 
la empresa.
Es la relación entre los 
productos obtenidos y los 
recursos empleados. Mide 
el grado de utilización de 
recursos para un mejor 
aprovechamiento y 
evaluación de la eficiencia y 




Nivel de cumplimiento 
de las 5s
  Dónde:                                                                     
N C:  Nivel de Cumplimiento 
P A:Puntaje alcanzado
P E : Puntaje esperado 
Eficiencia de la 
productividad
Eficacia de la 
productividad
                           
 Dónde: 
TEF: Tiempo Total Empleado de la fabricacion   
TPF: Tiempo Programado de la fabricacion 
                         
Donde:
 CPP:Cantidad  de Pantalones Producidos 






















2.3. Población y muestra 
2.3.1. Población  
En la investigación realizada en la empresa Inversiones Roxx. E.I.R.L. Comas 2019, se 
determinó su evaluación en base a la cantidad de pantalones producidos diariamente, 
durante un periodo de un mes, el cual está conformado por 30 días trabajados sin 
considerar feriados y ni domingos  
2.3.2. Muestra  
Según Vara, Aristóteles (2010), definen a la muestra como el subconjunto de la población, 
para que esta sea representativa se selecciona por métodos racionales, siempre partiendo de 
la población. 
La muestra utilizada en el presente proyecto es igual  a la población, está dada por la 
cantidad de pantalones confeccionados  en un día de 8 horas, durante el periodo de 30 de 
días, sin incluir domingos, ni feriados. 
2.3.3. Muestreo 
Para la presente investigación que se realiza en la empresa Inversiones Roxx.E.I.R.L. 
Comas 2018, el muestreo serializará a través de censo.  
2.4. Técnicas e Instrumentos de Recolección de datos, Validez y Confiabilidad 
2.4.1. Técnicas de recolección de datos  
En el proyecto de investigación de tesis realizado en la empresa Inversiones Roxx 
E.I.R.L.se utilizó la selección de datos, los cuales serán utilizados con el fin de registrar, 
analizar y evaluar, con exactitud para lograr cumplir con los objetivos planteados.  
2.4.2.  Instrumentos de recolección de datos 
 
“Los instrumentos para la recolección de datos son de gran importancia para los 
investigadores, ya que ayuda a constatar, recaudar y almacenar datos con la finalidad de 
poder tener exactitud y veracidad en la medición de estos”  
En la realización del presente proyecto realizado en la empresa Inversiones Roxx.E.I.R.L. 
Comas 2018. Se utilizará los instrumentos tales como: Formatos de auditorías, 
observación, uso de la tarjeta roja, sistema de base de datos (Excel, Word), entregados por 
la empresa para su respectivo uso. Ver en los anexos 7 y 8.   
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2.4.3. Validación y confiabilidad  
La validación de instrumentos se sometió a juicio de expertos, los cuales son conocedores 
especializados en el tema, quienes por su trayectoria y conocimiento aprobaron dichos 
instrumentos. Ver los anex0s 4, 5 y 6. 
Tabla 9. Juicio de expertos  
Fuente: Elaboración propia. 
La confiabilidad es la capacidad de perfección o exactitud cuándo se utiliza un instrumento 
de medida, la cual desempeña una función en condiciones establecidas durante un periodo 
determinado, “refiriéndose al grado en que su aplicación repetida al mismo individuo u 
objeto obteniendo resultados iguales. (Hernández Roberto, 2010, p.198)”. Ver Anexos 4 
hasta el 7. 
 2.5. Métodos de análisis de datos   
2.5.1. Análisis descriptivo  
Para el investigador, el análisis descriptivo le proporciona una aproximación al contenido, 
el cual le permite encontrar los primeros datos, los cuales utilizara en el proyecto de 
investigación. 
Para analizar las variables cuantitativas, principalmente se utilizan técnicas estadísticas 
tales como tablas de contingencia, gráficos, frecuencias, correlacional y curva normal 
Dicho proyecto de investigación permite analizar el comportamiento de las variables 
dependiente e independiente, además se utilizará tablas e histogramas y gráficos. 
2.5.2. Análisis inferencial 
Para Hernández, Fernández y Baptista (2010),” indican que para realizar el análisis 
cuantitativo generalmente se utiliza un ordenador.   […], dicho análisis se realiza sobre una 
matriz de datos utilizando programas, en este caso el SPS” (p.278) 
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2.6. Aspectos éticos  
Como futuro profesional, tomar en cuenta en el presente proyecto de investigación es 
respetar la privacidad de los colaboradores participantes en el proyecto, resguardando su 
identidad en caso de ser necesario, contar con el permiso correspondiente de la empresa 
para tener absceso a la información que será utilizada en el proyecto. 
2.7. Desarrollo de la propuesta 
2.7.1. Situación Actual de la Empresa 
2.7.1.1. Generalidades de la Empresa 
 
La empresa Inversiones Roxx.E.I.R.L. Es una empresa peruana dedicada al rubro del 
sector textil; ubicada en el distrito de los Comas y fundada el 28 de octubre de 2015. Desde 
su creación la empresa se ha esforzado por brindar a sus clientes productos de calidad y 
garantía como lo innovando siempre en cuanto a sus modelos, diseños y colores. 
Roxx.E.I.R.L.  es una empresa dedicada a la producción de pantalones jeans para damas y 
caballeros, la cual brinda servicio a diferentes tiendas en la ciudad de Chiclayo Perú.  
 La cual es una empresa que lleva aproximadamente 3 años dedicada a la producción 
pantalones de la marca Jeans, para damas y caballeros contando con una variedad de 
modelos y colores. 
 Base legal 
Razón social: Inversiones Roxx E.I.R.L. 
Representante legal: Belisario Silva Pérez 
Actividad económica: Manufacturera 
RUC: 20600766385  
Tipo de Empresa: Pequeña Empresa 
Localización 
País: Perú, provincia: Lima  
 Distrito: Comas. 
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Dirección: av. Mza. C lote.4 APV. Huertos de Tungasuca (parcela 38 Av. Trapiche 
Paradero Piscina) Lima-Lima. Lima 
  Figura 8.  Localización geográfica de la empresa 
  Fuente: Google Maps. 
  
Objetivos Estratégicos 
 Capacitación constante la implementación de nuevos métodos en la fabricación de 
Pantalones. 
 Motivar al personal con remuneraciones económicas cada fin de año.  
 ejecutar las mejoras en diversas áreas, utilizando un método seguimiento para asegúranos 
se cumplan los objetivos planteados. 
 
 Clientes de la empresa Inversiones Roxx. 
Son aquellas tiendas o centros comerciales que desean el producto de pantalones tanto de 
damas como para caballeros fabricados en la empresa Inversiones Roxx. E.I.R.L. Para la 
empresa, los clientes son principalmente empresas del rubro textil y tiendas minoristas, es 
decir ventas al por mayor y menor de pantalones que actúan como intermediarios. Los 
productos de la empresa tienen presencia a nivel nacional especialmente parte del norte y 





Inversiones Roxx, Empresa dedicada a la fabricación de pantalones, cuenta con 
proveedores del sector textil empresas, intermediarios que proporcionan materia prima a la 
empresa y algunos productos finales que son objeto de uso en el proceso de la fabricación 
de los pantalones. Debido a que la empresa utiliza como materia prima la tela, botones, 
cierres, placas, hilos, máquinas de coser entre otros materiales sus principales proveedores 
son tiendas del Emporio Comercial de Gamarra, tales como Comercial casas (proveedor de 
tela), Galería San Miguel (proveedor de cierres nacionales e importados). Y la Galería Leo 
(proveedor de placas, botones).  
 Competidores 
Son aquellas empresas que se encuentran también en el rubro del sector textil y que tienen 
presencia a nivel nacional. Los competidores se diferencian por cantidades de producción; 
tiendas producción a gran escala y talleres pequeños.  
 Maquinaria y equipos 
 
La empresa cuenta con distintas máquinas que emplea para la fabricación de pantalones; 
las cuales se mencionará a continuación: 
 Máquina cortadora  
 Máquina remalladora 
 Máquina recta  
 Maquina plana  
 Maquina botonera   
 Maquina melífera 








Productos de la empresa  
Tabla 10. Productos de la empresa Inversiones Roxx. 
 
Fuente: Elaboración propia  
En la tabla 10 se aprecia los productos que fabrica la empresa Inversiones Roxx. Estos 
están elaborados especialmente de tela nacional. Actualmente la empresa está elaborando 
dos clases de pantalones, para damas y caballeros; Estos se elaboran dependiendo el pedido 
de nuestros clientes, generalmente se elaboran modelos actuales por ejemplo modelos 
rasgados.  
Ventas en los 2 últimos años  
   Tabla 11. Ventas por año en miles de soles en el Perú (S/.) 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
De acuerdo a la tabla n°11, se aprecia las ventas realizadas en los dos últimos años de la 
empresa Inversiones Roxx.E.I.R.L. Estimadas en moneda peruana.  
 
Producto Fotos del Producto
























2016 450000 150000 100000 700000
2017 450000 150000 120000 720000
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2.7.1.2. Estructura organizacional 
 
Inversiones Roxx.E.I.R.L. Está conformada por dos áreas, producción y área 
administrativa, el área de producción está conformada por, el área de corte, confección, 
lavado, y acabado. Para este proyecto de investigación, el objetivo de estudio está enfocado 
en el área de confección de la empresa.  
A continuación, en la figura se detalla cómo está conformada la estructura de empresa, 
desde la gerencia hasta cada una de las áreas.  
 











Fuente: Empresa de Inversiones Roxx. E.I.R.L. 2018 
De acuerdo a la figura n° 9, Se puede apreciar que la responsabilidad de la empresa recae 
sobre la Gerencia general, actualmente está presidida por la señora Roxana Guerrero, quién 
atribuye a las áreas distintas funciones, una de ellas es el área de producción, quienes se 
encargan de la parte operativa de la empresa, y por otro lado se tiene al área administrativa. 
La empresa Inversiones Roxx, posee 4 procesos para la producción de pantalones para 
damas y caballeros, siendo estas: Corte, confección, lavado y Acabado; las cuales se 















2.7.1.3. Descripción del Área donde realiza el estudio del proyecto. 
Área de confección:  
En está, se realiza la unión de las piezas de la tela, específicamente de la pretinera y los 
bolsillos, en donde se unen y se cosen de acuerdo con el modelo, para lo cual se ayuda de 
un conjunto de máquinas tales como remalladora, recta, plana, entre otras. 
Diagrama de flujo  
Es una representación gráfica donde se plasma paso a paso el proceso productivo de  
pantalones para damas y caballeros, es decir  desde la recepción de la materia prima (tela) 
hasta el empaquetado en forma de fardos para su respectivo envió al  punto de partida 
final; con el uso de esté nos permitirá tener una visión más amplia y panorámica del 
proceso de producción de pantalones y así poder mejorar el proceso e incrementar la 
productividad. 
Figura 10. Diagrama de flujo del proceso de producción pantalones 
 
Fuente: Elaboración propia  
Inicio
Recepción de tela 









Unión de las piezas 
Unión de las partes 








Traslado de la tela 





2.7.1.4. Descripción actual del proceso de fabricación de pantalones  
Actualmente en la empresa   no se detalla procedimientos y procesos de la línea de 
producción, es decir no existen métodos ni operaciones de trabajo que orienten y guíen a 
los operarios a seguir una secuencia productiva, por lo cual ellos realizan sus funciones de 
manera empírica, sin capacitaciones ni orientación para realizar sus funciones, así mismo 
se puede que no manejan un sistema de calidad que requieren las prendas. 
De acuerdo a lo observado se constata que hay una gran cantidad de reprocesos y 
productos que no llegan a cumplir con las mínimas especificaciones técnicas como: 
puntadas en la costura homogéneas, desnivelación en las costuras, colores bajos, un 
ejemplo claro es si los pantalones tienen colores bajos y tallas no homogéneas, además las 
medidas incorrectas crean una gran alteración a la producción  en los productos finales 
para cumplir con los objetivos, ya que, este producto no podrá ser utilizado debido a que 
no pasa el control de calidad establecido por los clientes. 
A continuación, se describe la secuencia de pasos que se realizan en el proceso de 
producción de pantalones, desde el abastecimiento de materia prima hasta su 
almacenamiento. 
Recepción y almacenado de materia prima  
 
En esta empresa se trabaja con tela nacional e importada, tanto la recepción y almacenado 
se separa en un lugar específico cerca del área de corte. 
 
Traslado de la materia prima al área de corte 
El material es trasladado del área de almacenamiento al área de corte, está actividad se 
realiza en hombros, es decir el operario hace uso de la fuerza para cargar los rollos de tela 
equivalentes a 120 kg cada uno, el traslado es ejecutada por un operario, que 
posteriormente realizara el tendido de la tela para posteriormente ser diseñado el modelo 






 En esta área, lo primero que se hace, es una inspección de la tela antes de ser extendida y 
proseguir al corte, para poder obtener las piezas necesarias para los modelos y tallas de 
pantalones T-28 (Modelo Pitillo). T-30 (Modelo Pitillo). T-32 (Modelo Pitillo T-
34(Modelo Pitillo) T-36 (Modelo Pitillo), Cabe recalcar, que también se corta la tela para 
los bolsillos y acabados. Dentro de las piezas cortadas tenemos las siguientes: 
Antes de proceder a la entrega de las piezas cortadas a la siguiente área, se realiza una 
inspección de estas, embolsando las piezas según el modelo  
Fuente: Elaboración propia  
En la figura 11, se aprecia al personal del área de corte elaborando el modelo para 
posteriormente ser cortado manualmente por el personal calificado en este caso el personal 
que realiza esta actividad está a cargo del señor Emerson Guerrero, personal calificado en 
esta actividad. 
 
Figura 11. Corte de la tela según modelo 
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Área de confección 
En está, se realiza la unión de las piezas de la tela, específicamente de la pretinera y los 
bolsillos, en donde se unen y se cosen de acuerdo con el modelo, para lo cual se ayuda de 
un conjunto de máquinas tales como remalladora, recta, plana, entre otras. 
Figura 12. Confección de pantalones para damas y caballeros  
Fuente: Elaboración propia  
  
En la figura 12, se observa al personal en el proceso de la confección de los pantalones, a 
continuación, se detalla de manera más clara cada proceso y etapa en la elaboración.  
Área de lavado: 
En esta sección, una vez recibido los pantalones del proceso anterior (confección), se 
coloca en una mezcla de agua con detergente e insumos químicos como son los tintes para 
cada color para que los pantalones puedan ser trabajable, es decir, que se pongan de 
acuerdo con los colores requeridos. Una vez realizado este proceso, se procede a colocarse 
pigmentos al cuerpo de los pantalones, con el fin de mantenerlo en forma antes de ser 





Figura 13. Área de lavandería de la empresa Inversiones Roxx  
 
Fuente: datos proporcionados por la empresa 
 Como se aprecia en la figura 13, el área de lavandería se encuentra en estado de desorden 
desclasificación de los materiales procesos desorganizados. 
Área de Acabado: 
 Este es el último proceso de la producción de pantalones, el cual consiste en decepcionar 
el producto obtenido del área de lavado, para ser limpiado. Posterior a ello se coloca los 
botones, después se le agrega la talla. A continuación, se procede con el colocado del 
código, la etiqueta de la marca, para finalmente ser colocado en una bolsa y ser 
empaquetados. Después de ello se realiza una revisión final y se lleva al almacén. 
Almacenamiento 
El almacenamiento se debería llevar a cabo teniendo en cuenta el orden   de los fardos que 
se va a enviar a cada tienda, sin embargo, de acuerdo a lo observado se constata que no 
existe un orden de ubicación de cada fardo, así mismo este tipo de almacenamiento 
conlleva a la pérdida de tiempo al momento de localizar el fardo adecuado que se espera 
despachar. 
2.7.1.5. Diagrama del proceso de fabricación del pantalón  
Por consiguiente, se detalla que mediante el uso de distintos diagramas se detallará con 
mejor precisión los procesos de fabricación del pantalón, en este grupo de diagramas se 
representaran el de operaciones de proceso, dicho diagrama nos proporcionará información 
exacta paso a paso sobre el proceso de producción, también se encontrará el diagrama de 
análisis de proceso, este diagrama nos brinda con mayor claridad y a detalle la secuencia 
de las operaciones, inspecciones, transporte, demora y almacenamiento durante el proceso 
de producción del pantalón  
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Tabla 12. DAP del proceso de producción de pantalones 
 
Fuente: Elaboración propia  
En la tabla 12, se describe detalladamente cada una de las etapas que conforman el proceso de confección de 










N° DESCRIPCIÓN T (min) D(m) OBSERVACIÓN
1 Recepcion de la materia prima 1.28
2 Inspección de la materia prima 1.13 13.5
3 Almacenaje de la materia prima 1.13 1
4 Dibujar el modelo del pantalon 1.13
5 Corte del modelo del pantalon 1.21
6 Traslado del material 1.21
7 Costura del bolsillo de la parte posterior izquierda 1.30
8
Unión del bolsillo a la parte porterior 
izquierda del pantalon 
1.25
9
Costura del bolsillo de la parte 
posterior derecha y union de está 
a la parte posterior derecha del 
pantalon 
1.15




Unión de las dos piernas delanteras 
1.28
12
Unión de las cremalleras a la parte 
delantera del pantalon 
1.16
13 Costura de la basta delantera 1.12
14 La unión de las piernas 1.27
15 Unión de la parte delantera y trasera 1.11
16 Unión de la parte delantera y trasera 1.26
17 Costura de la banda o pretina de la cintura 1.15
18 Costura del ojal 1.11
19 Costura y pegado de la etiqueta y el cuero 1.30
20 Planchado tanto de la cintura como de las 
piernas 
1.12
21 Inspección del producto terminado 1.26
22 Decepcion del material terminado ( pantalon) 1.17 2.4
23 Almacenar los fardos 1.20
TOTAL 27.48 20.5 16 2 3 0 2
Proceso: Producción de Pantalones Operación
CURSOGRAMA ANALÍTICO                              Material 
Diagrama núm. 2  Hoja núm. 2 de 2      RESUMEN
Producto: Pantalones Para Damas y Caballeros Actividad 
Método: Actual Inspección 
Lugar: Área de Confección Transporte
Operario: Emerson Guerrero Espera 
Aprobado por: Almacenamiento
Distancia
Fecha: 30/ 10/ 2018 Tiempo 
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2.7.1.6. Variable Independiente: 5S 
2.7.1.6.1. Ficha de Seguimiento de cumplimiento de 5´S (Pre-Test) 
Para obtener datos del seguimiento inicial de nuestra variable independiente, se ha tomado 
los meses de Setiembre a octubre del 2018. 
Tabla 13. Nivel de cumplimiento de las auditorias de las 5s Pre test 
Fuente: Elaboración propia 
En el anexo 10 y 11, se describe de manera clara el crecimiento que ha ido teniendo las 
auditorias en los meses de septiembre y octubre, esto se debe a que ya se está tomando en 
consideración las capacitaciones que se han realizado y los trabajadores están aplicando los 
conocimientos 
Figura 14. Nivel de cumplimiento de las auditorias de las 5s Pre-test 
 










 En el anexo 9 y 10 y figura 14, se describe de manera porcentual y grafica como la 
variable independiente se encuentra antes de la implementación de la herramienta 5s.  
2.7.1.6.2. Variable dependiente: Productividad 
Estimación de la productividad actual (Pre-Test) 
Para hallar el tiempo programado, se utiliza la siguiente formula: 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 = 𝐶𝑎𝑛𝑡. 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 × 𝑇. 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔. 𝑝𝑜𝑟 𝑙𝑎 𝑒𝑚𝑝𝑟 
Se indica que el tiempo entregado por la empresa es de 720 minutos de lunes a viernes y 
360 minutos los sábados, la cantidad de trabajadores que intervienen en el trabajo es de 5 
personas diarias. 
Para hallar el tiempo empleado, se utiliza la siguiente formula: 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐸𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜 = 𝐶𝑎𝑛𝑡. 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 × 𝑇. 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 
 
Se indica que el tiempo estándar en el sistema es de 35.37 minutos de lunes a sábado, la 
cantidad de trabajadores que intervienen en el trabajo es de 5 personas diarias. 
 
Para hallar la producción real, se toma en cuenta registros históricos de la producción 
diaria real que se realiza en el proyecto, por parte de la empresa. 
Para calcular la eficiencia, es: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜⁄  
Para calcular la eficacia, es: 𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑  𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎⁄  








Dimensión 1: Eficiencia y Eficacia  
Para calcular la eficiencia, es: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜⁄  
Tabla 14.  Productividad del proceso de armado de pantalón (pre-test) 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la tabla 14, se describe el pre-test de septiembre 2018, se puede notar los porcentajes 
de: Eficiencia, 75% Eficacia, 82% Productividad, 62 %. Se observa un índice bajo de 
productividad obtenido por la empresa antes de la implementación de las 5S, se espera que 
este resultado sea reversible después de la implementación. Ver anexo 15 Formato para 




















1 7/10/2018 76 102 75% 601 720 84% 62%
2 8/10/2018 77 102 76% 601 720 84% 63%
3 9/10/2018 79 102 78% 601 720 84% 65%
4 10/10/2018 76 102 75% 601 720 84% 62%
5 11/10/2018 79 102 78% 601 720 84% 65%
6 12/10/2018 40 51 79% 255 360 71% 56%
7 14/10/2018 78 102 77% 601 720 84% 64%
8 15/10/2018 80 102 79% 601 720 84% 66%
9 16/10/2018 79 102 78% 601 720 84% 65%
10 17/10/2018 75 102 74% 601 720 84% 62%
11 18/10/2018 76 102 75% 601 720 84% 62%
12 19/10/2018 36 51 71% 283 360 79% 56%
13 21/10/2018 76 102 75% 601 720 84% 62%
14 22/10/2018 76 102 75% 601 720 84% 62%
15 23/10/2018 77 102 76% 601 720 84% 63%
16 24/10/2018 76 102 75% 601 720 84% 62%
17 25/10/2018 79 102 78% 601 720 84% 65%
18 26/10/2018 38 51 75% 269 360 75% 56%
19 28/10/2018 80 102 79% 601 720 84% 66%
20 29/10/2018 78 102 77% 601 720 84% 64%
21 30/10/2018 75 102 74% 601 720 84% 62%
22 31/10/2018 79 102 78% 601 720 84% 65%
23 1/11/2018 75 102 74% 601 720 84% 62%
24 2/11/2018 35 51 69% 255 360 71% 49%
25 4/11/2018 76 102 75% 601 720 84% 62%
26 5/11/2018 79 102 78% 601 720 84% 65%
27 6/11/2018 77 102 76% 601 720 84% 63%
28 7/11/2018 75 102 74% 601 720 84% 62%
29 8/11/2018 76 102 75% 601 720 84% 62%
30 9/11/2018 34 51 67% 269 360 75% 50%




Tabla 15. Productividad antes de la implementación  
 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura 15.  Demostración gráficamente de la productividad. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
2.7.2. Propuesta de la mejora  
 
A continuación, en la tabla 16, se describe ciertas alternativas de solución, las cuales 
fueron evaluadas a criterio del investigador del proyecto de tesis y por parte de gerencia de 
la empresa Inversiones Roxx. Después de haber analizado previamente el estado actual de 
la empresa se evaluó cada una de las alternativas teniendo en cuenta ciertos factores, se les 
dio un puntaje de 1 al 4, donde 1 indica “malo”, 2 indica” Bueno”, 3” Muy Bueno” y 4 
indica “Excelente”. Obteniendo como resultado más alto a la alternativa 5S, siendo esta 
evaluada para su posible ejecución y sustentación. La herramienta de mejora continua 5s 
está basada a teoría, antecedentes de manuales de implementación por lo que será más 
factible aplicarla y obtener benéficos tanto para el investigador como para la empresa, ya 





Tabla 16. Alternativas de solución.  
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Figura 16. Diagrama de estratificación de la empresa  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 16, se muestra la alternativa con mayor factibilidad, teniendo como resultado a 
las 5S, debido a las causas encontradas descritas en los diagramas de Pareto, lluvia de 
ideas, e Ishikawa, es por tal motivo que se tomó la decisión de optar por esta alternativa 
 
2.7.2.1.Cronograma de ejecución 
El cronograma de ejecución se aplicará después de haber   definido la herramienta de 
mejora continua, para el siguiente estudio de investigación del proyecto de tesis aplicado 
en el área de confección de pantalones para damas y caballeros en la empresa Inversiones 
Roxx. Comas 2019.  
Alternativas de
solución 





Mejora de Procesos 2 3 3 2 10
Estudio del Trabajo 3 2 2 3 10
PTM 4 3 1 1 9












Pasos Implementación de las 5S Detalles 
1






Creación del comité 5S y 
grupos de apoyo 
Definición y elaboración de 
afiches (promocionar las 5s) 
Capacitación a los líderes de 
la implementación y se 
establece los objetivos de 
las 5s
Elaboración del plan de 
actividades de la 
implantación de las 5S
Realización del diagnóstico (recorrido por las áreas de trabajo).
Reunión inicial con los directivos de la empresa. 
Presentación de resultados de los resultados obtenidos. 
Justificación de la implementación.
Anuncio de la implementación de las 5s. 
Crear el comité de dirección, conformado por las áreas  estratégicas de la 
empresa y los miembros del área de confección.
Elaboración de formatos, afiches para fomentar la implementación de las 5S.
Elaborar un periódico mural dónde se coloca la información, para que todos 
los miembros tengan alcance a la misma.
Realización del plan de capacitación.
Capacitación a los líderes que conforman el comité 
se explica detalladamente los  objetivos del proyecto a cada uno de los 
colaboradores.
Diseño de plan maestro de la implementación.
Diagrama de actividades.






 Fuente: Elaboración propia 
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Implementación y ejecución 
de Seiri 
Implementación y ejecución 
de Seiton  
Implementación y ejecución 
de Seiso
Implementación y ejecución 
de Seiketsu
Implementación y ejecución 
de Shitsuke
se realiza una aditoria sorpresa para comprobar los resulyados obtenidos en 
la implementación de la metodología 
En el proceso de la implementación se identifican los cuellos de botella del 
área a estudiar.
Se clasifican los elementos necesarios e innecesarios.
Colocación de la tarjeta roja.
Realización del primer informe de la auditoria.
Se estudia la repetición del uso de los elementos.
Se designa una zona dónde se colocaran cada uno de los elementos.
Se marca el lugar y se ordenan los objetos necesarios e innecesarios.
Se realiza la segunda auditoria.
se designa a cada uno de los colaboradores sus respectivos lugaraes para que 
realicen la limpieza.
Realización de la tercera auditoria.
Se continúa con el programa de desarrollo de la tercera  S.
Se formúla las  medidas de prevención.
Se muestra proyectos de mejora.
Realización de la cuarta auditoria.
Se fortalece  los valores de lealtad, puntualidady respeto.
Realización de la quinta auditoria.
Realización de la auditoria general. 
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2.7.2.2.  Recursos y Presupuestos de la propuesta  
 
El proyecto de investigación realizado en la empresa Inversiones Roxx. E.I.R.L. Comas 2018. 
Fue financiado por el investigador que realiza el proyecto, en este caso la persona dueño de la 
tesis. 
En cuanto a la implementación del proyecto y ejecución está financiado por la empresa. 
A continuación, se presenta un análisis detallado de los costos que incurren en la 
implementación de la metodología 5S en la empresa Inversiones Roxx. 
Tabla 19. Presupuesto para la implementación de las 5s 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Ver Anexo 9 formatos del manual de las 5S 









Reunión inicial antes de la 
implementación de la metodología.
Gerencia  y jefe
de producción 2 1 7 S/14.00
2
Creación del comité y designación de 
responsabilidades.
Supervisor y jefe de 
producción. 3 2 7 S/42.00
3 Capacitación a los lideres Comité de las 5S 4 2 10 S/80.00
4
Elaboración de afiches y cronogramas
(promocionar las 5S). Comité de las 5S 2 4 7 S/56.00
5 Elaboración de un plan de actividades. Comité de las 5S 3 3 7 S/63.00
6 Capacitación al personal . Comité de las 5S 3 2 10 S/60.00
7 Identificación de los elementos innecesarios. Comité de las 5S 2 2 7 S/28.00
8
Colocacion de tarjetas rojas a los 
elementos innecesarios. Comité de las 5S 2 2 7 S/28.00
9
Asignación de zonas para los elementos 
innecesarios. Comité de las 5S 2 2 7 S/28.00
10
Asignación de zonas para los elementos 
innecesarios. Comité de las 5S 3 4 7 S/84.00
11 Capacitación Comité de las 5S 3 2 10 S/60.00
12 Establecer a cada elemento una ubicación 
Gerencia  y jefe
de producción 4 3 7 S/84.00
13
Crear una base de datos donde se registran 
la ubicación de cada uno de los elementos. Comité de las 5S 4 3 7 S/84.00
14
Realizacion de periodicos murales, layot, para 
su identificación visual. Comité de las 5S 3 2 7 S/42.00
15 Se asigna a cada responsable zonas de limpieza
Gerencia  y jefe
de producción 4 2 7 S/56.00
16 Realización de limpieza general al área de producción 
Gerencia  y jefe
de producción 4 2 7 S/56.00
17 Realización de la primera auditoria.
Gerencia  y jefe
de producción 2 2 7 S/28.00
18 Realizzación de la segunda auditoria. Comité de las 5S 2 2 7 S/28.00
19 Realización de la tercera auditoria. Comité de las 5S 2 2 7 S/28.00
Total S/757.00
Implementación  y ejecución del Seiri.
Implementación y ejecución del Seiton 
Implementación y ejecución del Seiso
Implementación y ejecución del Seiketsu y Shitsuke
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Tabla 20. Recursos  
 
Fuente: Elaboración propia  
En la siguiente Tabla 20, se detalla un aproximado del costo de los recursos utilizados para el 
desarrollo del proyecto de investigación.  Realizado en el área de confección de pantalones 
para damas y caballeros en la empresa Inversiones Roxx. E.I.R.L. Comas 2018.teniendo como 
inversión el monto S/5302.50 soles 
 
 Tabla 21. Total, Inversión 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 21,  se hace un análisis detallado cuánto cuesta mantener la propuesta de mejora en 
la empresa, el cual asciende a  /.6059.50 soles para la implementación de las 5s.
Descripción Cantidad Costo Unitario Monto total 
Copias 200 0.10S/                 20.00S/       
laptop 1 2,500.00S/          2,500.00S/   
Impresiones 250 0.20S/                 50.00S/       
Plumones 12 2.00S/                 24.00S/       
 Lapiceros 24 1.00S/                 24.00S/       
Cartulinas 10 0.50S/                 5.00S/         
Tarjetas rojas 50 0.20S/                 10.00S/       
Copias 100 0.10S/                 10.00S/       
Impresiones 100 0.10S/                 10.00S/       
Pinturas 5 25.00S/               125.00S/     
Impresiones 30 0.20S/                 6.00S/         
Copias 25 0.10S/                 2.50S/         
Desinfectadores 10 12.00S/               120.00S/     
Recogedor 10 5.00S/                 50.00S/       
Escobas 10 8.00S/                 80.00S/       
Guantes para limpieza 100 0.40S/                 40.00S/       
Trapos para limpieza 25 2.00S/                 50.00S/       
Compra de tachos 10 15.00S/               150.00S/     
Archivadores 5 4.00S/                 20.00S/       
Infraestructuras (andamios ) 4 500.00S/             2,000.00S/   
Folder manila 6 1.00S/                 6.00S/         
5,302.50S/   Total 





Presupuesto de las Actividades S/757.00
Requerimiento de materiales para las 5S S/5,302.50




2.7.3. Implementación de la propuesta 
 
Paso 1: Reunión inicial antes de la implementación de la metodología. 
Se llevó a cabo una reunión el día 01/11/2018, en las instalaciones de la empresa 
Inversiones Roxx con la participación del señor Belisario Silva Pérez jefe del   área de 
producción junto con sus colaboradores, en dicha reunión se dio a conocer la alternativa de 
solución que va a implementar.  Para tener mayor claridad a la hora de explicar se hizo uso 
de diapositivas, las cuales mostraron el contenido detallado de las 5S, tales como 
conceptos generales, objetivos, etapas, importancia y beneficios que se alcanzarían al 
implementar de manera específica. 
Figura 17. Diapositiva para la implantación de las 5S 
 




Figura 18. Minuta de reunión. 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
Paso 2: Creación del comité y designación de responsabilidades. 
Para el cumplimiento de las actividades designadas, se debe crear un comité, donde cada 
uno de los miembros tengas responsabilidades, así de esa manera tomen conciencia a la 
hora de realizar sus funciones, de igual forma poder cumplir con los objetivos planteados, 




Figura 19. Comité de responsabilidades de las 5S  
 
Fuente: Elaboración propia  
 
A continuación, en la figura 19, se presenta cuadro de responsabilidades, donde se 
detallan las tareas asignadas a cada personal que forma parte del comité de las 5S. 
 
Figura 20. Cuadro de responsabilidades del comité de las 5S  
 
Fuente: Elaboración propia  
 
 
Comité 5S Actividades 
Realiza y diseña las auditorias 
Coordina  y motiva al grupo 
Preside las reuniones 
Coordina y designa las funciones 
Archiva la información 
Facilitador Organiza las capacitaciones 
Desarrolla actividades en el area de produccion de pantalones 
coordina e invcentiva el accionar del grupo.






Paso3: Capacitación a los lideres  
La capacitación estuvo a cargo del gerente general de la empresa el señor Belisario Silva 
Pérez, acompañado del practicante Ronald Román Ramírez, quienes dieron a conocer las 
funciones que deben desempeñar cada líder de grupo. Esta capacitación tuvo una duración 
de 5 horas divido en 5 días. 
Figura 21. Lista de asistencia  
 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura 22. Los líderes presentes en la capacitación 




MEJORA : Capacitación a los lideres 
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Paso 4: Elaboración de afiches y cronogramas (promocionar las 5S).  
 
En esta etapa el encargado en realizar los afiches para promocionar las 5S fue la 
coordinadora; así mismo, elaboró las diapositivas para las capacitaciones correspondientes. 
Figura 23. Elaboración de afiches y cronogramas. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 23, se muestra imágenes de diapositivas y afiches que se han elaborado para el 
seguimiento y funcionamiento de las 5S. Ahí se detalla los pasos, funciones que tienen que 
aplicarse para su aplicación de la metodología. 
Figura 24. Afiches de las 5S 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
ÁREA:Confección 
MEJORA : Elaboración de afiches y cronogramas (promocionar las 5S).  
ÁREA:Confección 
Elaboración de Afiches   
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En la figura 24, se muestra dos afiches, donde se puede apreciar los pasos y 
procedimientos de las 5S, los cuales serán de gran ayuda al personal involucrados en la 
implementación y obtención de resultados. 
 
 
Paso 5: Elaboración de un plan de actividades. 
 
Para que los colaboradores involucrados en la implementación de las 5S tengan mejor 
conocimiento, se elaboró un plan de actividades, designadas a cada uno de participantes, 
este plan les servirá como una guía de recordatorio en el trascurso de la implementación 
y desarrollo de la propuesta 
Figura 25. Plan de actividades 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 25. Se describe el proceso de elaboración de un plan  de actividades que se 
realizan diariamente en el área de confección, hay se detalla diariamente a cada personal 
las actividades que debe realizar, este plan de actividades está plasmado en el periódico 
mural para que cada colaborador pueda verificar y corroborar las actividades que  le toca 
desempeñar y así  poder cumplir adecuadamente sus funciones, así de esa manera poder 




2.7.3.1. Implementación y ejecución del Seiri. 
 
Paso 6: Capacitación al personal. 
Después de haber capacitado a los líderes, llegó el turno de capacitar a todo el personal del 
área donde se va a aplicar la metodología, para que todos tengan conocimiento de las 5S, y 
de esa manera sean partícipes activos en el desarrollo de la propuesta. 
Figura 26. Capacitación y asistencia del personal. 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 26, se aprecia a los participantes atendiendo las indicaciones del ponente, el 
cual está explicando los pasos, objetivos y procedimientos de las 5S.  
 
Paso 7: Identificación de los elementos innecesarios. 
Como se mencionó en la realidad problemática, la empresa cuenta con maquinarias 
antiguas y obsoletas, las cuales ocupan lugares necesarios para producción   generando 
acumulo de suciedad, espacios reducidos. Es por tal motivo y necesario separarlos y 





Figura 27. Criterio de clasificación de las maquinarias y equipos 
Fuente: Elaboración propia 
Paso 8: Clasificación de los elementos incensarios de los necesarios con la ayuda de la 
tarjeta roja. 
Figura 28 .  Clasificación con el uso de la tarjeta roja. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Acción : Clasificación con tarjeta roja 
Lugar: Producción de pantalones 
Responsable:Ronald Román Ramírez
N° de S: Seiri (Clasificación)
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En la figura 28, se muestra el uso de la tarjeta roja para clasificar, los elementos 
innecesarios de los necesarios encontrados en el área de producción. Donde aquellos que 
ya no se utilizan serán reubicados en un área adecuado, alejado de la zona de producción.  
Figura 29. Modelo de la tarjeta roja. 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 29, se muestra el modelo de tarjeta utilizado para la clasificación de los 
elementos innecesarios de los necesarios, los cuales serán derivados a un lugar asignado 
por el encargado de producción. En donde permanecerán durante un determinado periodo 
para posteriormente ser descartados o en su caso ser vendidos para el uso de chatarra, 
generando un pequeño ingreso. En la figura 27, se hizo uso de la tarjeta roja para designar 
a cada elemento su respectivo lugar y así poder clasificarlos dependiente su estado o vida 
media, donde hay elementos que se les dio de baja por encontrarse en estado de deterioro, a 
otros de ellos se envía a zona de reparación para posteriormente poder ser reutilizados en el 
caso de materiales de coser se designó áreas de desecho debido a que ya no se podía 
reutilizar, en cuanto a la cantidad utilizada de las tarjetas rojas se calculó un promedio de 





NOMBRE DEL OBJETO Materia prima Maquinaria







Fecha de retiro 
Valor
Clasificación
Razón para retirar 
TARJETA  ROJA 
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Paso 9: Asignación de zonas para los elementos innecesarios. 
Se determina la zona para apartar lo necesario de lo innecesario, en esta área se acopiará maquinarias antiguas, así como las mermas u otros 
materiales innecesarios encontrados en el área de producción. 
Figura 30. Área asignada para el almacenamiento de mermas 
 



















ALMACÉN DE PT ÁREA DE DESPACHOS 








































Figura 31.  Área de mermas. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la figura 31, se aprecia los elementos seleccionados a través del uso de las tarjetas rojas. 
Los cuales han sido separados del área de confección hacia una zona designada por 
gerencia.  
Paso 10: Se realiza la separación de los objetos innecesarios 
Para cada elemento se establece una ubicación de acuerdo con su estado o frecuencia de 
uso, para ser ordenados de acuerdo con el área asignada por el encargado de producción. 




Tabla 22. Ubicación de los elementos Innecesarios. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Se aprecia en la tabla 22, los elementos clasificados de acuerdo con su estado y uso para 
ser reubicados, desechados en su caso si así lo requieren dependiendo las características 
que presenten, dejando el área inicial donde se encontraban, para ser limpiada y organizada 
de una manera adecuada. 
2.7.3.2. Implementación y ejecución del Seiton.  
 
En este segmento de la implementación, lo primero que se debe tener en cuenta es, la 
frecuencia de uso de los elementos, herramientas, maquinas e insumos y documentos que 
se utilizan diariamente en la confección de pantalones. 
Para esto es necesario clasificarlos y organizarlos de manera   adecuada para que el 
trabajador identifique de manera factible la ubicación y reconocimiento de los elementos. 
Así mismo, esta ejecución de la mejora   reduce tiempos muertos empleados en la 
búsqueda de herramientas e insumos perdidos.  
Ítem Nombre del elemento Cantidad Estado Ubicación Decisión Final
1 Máquina de coser de puntada recta 2 Obsoletas Área de producción Desechar
2 Máquina Remalladora 3 Conservadas sin utilizar Área de producción Reubicar
3 Máquina Recubridora 4 Obsoletas Área de producción Desechar
4 Máquina Collaretera 2 Obsoletas Área de producción Desechar
5 Máquina bastera 3 Obsoletas Área de producción Desechar
6 Máquina atracadora 2 Obsoletas Área de producción Desechar
7 Máquina Botonera 3 Conservadas sin utilizar Área de producción Reubicar
8 Maquina ojaladora 4 Obsoletas Área de producción Desechar
9 Máquina Cerradora 2 Obsoletas Área de producción Desechar
10 Máquina elástiquera 3 Conservadas sin utilizar Área de producción Reubicar
11 Maquinas de corte 1 Obsoletas Área de producción Desechar
12 Cremalleras y tiradores: 2 Funcionales Área de producción Reubicar
13 Cierres y botones (Docenas) 20 Funcionales Área de producción Reubicar
14 Telas (Metros) 10000 Funcionales Área de producción Reubicar
15 Sacos (Docenas) 20 Funcionales Área de producción Reubicar
16 Hilos 100 Funcionales Área de producción Reubicar
ÁREA :
RESPONSABLE: Ronald Román Ramírez




Paso 11: Capacitación 
Se realiza una nueva capacitación con la finalidad de explicar los objetivos de la segunda S 
(Seiton). Los benéficos que se obtendrá al aplicarse correctamente. Se explicó cada uno de 
los pasos que conforman a esta “S”. 
Figura 32. Programa de capacitación.  
 









Paso 12: Establecer a cada elemento una ubicación. 
Figura 33. Asignación de área. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la figura 33. Se aprecia el área de confección de la empresa, la cual consta de 11 áreas, 
en donde su perímetro total es 13824 mt, de las cuales se ha asignado una zona específica 
para poner la merma y los elementos clasificados a través del uso de las tarjetas rojas.  
Figura 34. Área antes y después de la implementación de las 5S. 
 



















ALMACÉN DE PT ÁREA DE DESPACHOS 






































Fotografia antes de la implementación 
Fotografias después de comenzar la implementación 5S.
Acción:Liberar el área de confeción de inpuresas 
Responsable: Emerson Guerrero Pinedo
Lugar: Área de confeción de pantalones 
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En la figura 34, se aprecia un antes y después de la implementación de la herramienta, 
donde se puede observar la diferencia que existe en cuanto al orden y limpieza  
Figura 35.  Área de confección antes y después de las 5S. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Acción:Liberar el área de confeción de otros articulos 
Responsable: Emerson Guerrero Pinedo
Lugar: Área de confeción de pantalones 
Fotografia antes de la implementación 
Fotografias después de comenzar la implementación 5S.
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En la figura 35, se puede apreciar un antes y después de la implementación de la 
metodología 5S, donde se observa en el antes hay presencia de artículos innecesarios 
ocupando espacios, generando suciedad al área de producción, después se aprecia una 
mejora, un lugar limpio y ordenado. 
Paso 13: Crear una base de datos donde se registran la ubicación de cada uno de los 
elementos. 
Uno de los problemas graves encontrados en la empresa, es que no contaba con una base 
de datos para guardar su información la cual generaba que no se llevara un control 
adecuado de sus entradas y salidas, esto conlleva que no se programe adecuadamente la 
producción. Otro de los problemas encontrados era que no se tenía registro de los 
elementos encontrados en el área de producción. Es por tal motivo que se desarrolló una 
base de datos, donde se registraran la ubicación de los elementos en el lugar donde les 
pertenece según su estado funcional. Otra de las funciones de esta es registrar 
adecuadamente las entradas y salidas. 
Figura 36. Base de datos. 
 




Base de datos 
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2.7.3.3.  Implementación y ejecución del Seiso. 
Paso 14: Se asigna a cada responsable zonas de limpieza 
 
Después de haber organizado el área de producción sacando los elementos innecesarios y 
ser reubicados en sus respectivos lugares, ahora queda designar encargados para limpieza 
diaria, semanal.  
Figura 37. Cronograma de limpieza. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la figura 37, se asigna a cada colaborador un horario específico indicando las funciones 
que debe realizar en su turno de limpieza. Esto es rota cada mes para que todos conozcan 
las diferentes funciones realizadas. A continuación, se presentan las herramientas de las 






2.7.3.4. Estandarización (Seiketsu)  
Esta metodología nos permite consolidar las metas alcanzadas después de haber 
implementado las tres primeras Ss. Aplicar un procedimiento a una determinada labor de 
tal forma que el orden, la limpieza sean fundamentales en las organizaciones.  
2.7.3.5. Disciplina (shitsuke) 
Disciplina es la herramienta la cual por medio de ella se concientiza al trabajador para 
pueda llevarse a cabo las anteriores, esta se evaluó a través de auditorías. Ver anexo 8 
(Formato de auditoria). 
  
 
2.7.4. Resultados de la implementación (post-test). 
 
  Recolección de datos después de la implementación  
 
 Diagrama del proceso de fabricación del pantalón después de la implementación   
 
A continuación, en la tabla 25, se presenta un diagrama de proceso mejorado donde 
después de haber implementado la metodología de llego a reducir un promedio 2 minutos 
por proceso, el cual genera una reducción de tiempo gracias a la mejora aplicada. 
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Tabla 23. Diagrama de análisis del proceso de confección (post-test7). 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
2.7.4.1. Variable independiente metodología 5S (post-test). 
 
Ficha de Seguimiento de cumplimiento de 5´S (Pre-Test) 
Después de haber implementado la mejora continua, se obtiene datos que reflejan un 









N° DESCRIPCIÓN T (min) D(m) OBSERVACIÓN
1 Recepcion de la materia prima 1.05
2 Inspección de la materia prima 1.10
3 Almacenaje de la materia prima 1.15
4 Dibujar el modelo del pantalon 1.13
5 Corte del modelo del pantalon 1.19
6 Traslado del material 1.20
7
Costura del bolsillo de la parte posterior 
izquierda 1.01
8 Unión del bolsillo a la parte porterior 
izquierda del pantalon 
1.12
9
Costura del bolsillo de la parte 
posterior derecha y union de está 
a la parte posterior derecha del 
1.12
10
Costura del borde del bolsillo 
delantero derecho 
1.05
11 Unión de las dos piernas delanteras 1.11
12 Unión de las cremalleras a la parte 
delantera del pantalon 
1.17
13 Costura de la basta delantera 1.18
14 La unión de las piernas 1.06
15 Unión de la parte delantera y trasera 1.09
16 Unión de la parte delantera y trasera 1.02
17 Costura de la banda o pretina de la cintura 1.22
18 Costura del ojal 1.06
19 Costura y pegado de la etiqueta y el cuero 1.03
20
Planchado tanto de la cintura como de las 
piernas 
1.07
21 Inspección del producto terminado 1.10
22 Decepcion del material terminado ( pantalon) 1.02
23 Almacenar los fardos 1.14
TOTAL 25.39 0 16 2 3 0 2
Aprobado por: Almacenamiento
Distancia
Fecha: 30/ 04/ 2019 Tiempo 
Método: Actual Inspección 
Lugar: Área de Confección Transporte
Operario: Emerson Guerrero Espera 
CURSOGRAMA ANALÍTICO                              Material 
Diagrama núm. 2  Hoja núm. 2 de 2      RESUMEN
Producto: Pantalones Para Damas y Caballeros Actividad 
Proceso: Producción de Pantalones Operación
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Tabla 24. Nivel de cumplimiento de las auditorias de las 5s (Post-test) 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 26, se muestra el crecimiento que ha tenido las auditorias después de la 
implementación de la metodología, llegando a tener en el mes de marzo 67% y abril con un 
66% incrementos que se espera tener en el transcurso de los meses. Ver anexos 13 y 14.  
Figura 38. Nivel de cumplimiento de las auditorias de las 5s post- test 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 25. Antes y después de las Auditorias  
 
Fuente: Elaboración propia 







5S Set-18 Oct-18 5S Mar-19 Abr-19
Seiri 39% 39% Seiri 69% 70%
Seiton 31% 42% Seiton 67% 63%
Seiso 44% 39% Seiso 72% 67%
Seiketsu 30% 33% Seiketsu 64% 64%
Shitsuke 34% 42% Shitsuke 61% 67%





Figura 39. Antes y después de las Auditorias...  
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
2.7.4.2. Variable dependiente: Productividad 
Estimación de la productividad actual (Post -Test) 
Dimensión 1: Eficiencia y Eficacia  
Para calcular la eficiencia, es: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜⁄  
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Tabla 26. Productividad del proceso de armado de pantalón (post -test) 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la tabla 28, se describe el post -test, donde, se puede apreciar los porcentajes de: 
Eficiencia, 85% Eficacia, 87 % Productividad, 72 %. Se observa un incremento de 
productividad después de haber implementado la mejora continua en la empresa. Ver 






















1 25/02/2019 87 102 85% 605 720 84% 72%
2 26/02/2019 84 102 83% 605 720 84% 69%
3 27/02/2019 87 102 85% 605 720 84% 72%
4 28/02/2019 84 102 83% 605 720 84% 69%
5 1/03/2019 87 102 85% 605 720 84% 72%
6 2/03/2019 45 51 88% 308 360 86% 76%
7 4/03/2019 87 102 85% 605 720 84% 72%
8 5/03/2019 84 102 83% 605 720 84% 69%
9 6/03/2019 87 102 85% 605 720 84% 72%
10 7/03/2019 84 102 83% 605 720 84% 69%
11 8/03/2019 87 102 85% 605 720 84% 72%
12 9/03/2019 45 51 88% 308 360 86% 76%
13 11/03/2018 87 102 85% 605 720 84% 72%
14 12/03/2018 84 102 83% 605 720 84% 69%
15 13/03/2018 87 102 85% 605 720 84% 72%
16 14/03/2018 84 102 83% 605 720 84% 69%
17 15/03/2018 87 102 85% 605 720 84% 72%
18 16/03/2018 45 51 88% 308 360 86% 76%
19 18/03/2019 87 102 85% 605 720 84% 72%
20 19/03/2019 84 102 83% 605 720 84% 69%
21 20/03/2019 87 102 85% 605 720 84% 72%
22 21/03/2019 84 102 83% 605 720 84% 69%
23 22/03/2019 87 102 85% 605 720 84% 72%
24 23/03/2019 45 51 88% 308 360 86% 76%
25 25/03/2019 87 102 85% 605 720 84% 72%
26 26/03/2019 84 102 83% 605 720 84% 69%
27 27/03/2019 87 102 85% 605 720 84% 72%
28 28/03/2019 84 102 83% 605 720 84% 69%
29 29/03/2019 87 102 85% 605 720 84% 72%
30 30/03/2019 45 51 88% 308 360 86% 76%





Tabla 27. Cálculo de la productividad post – test  
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Figura 40.  Representación gráfica de la productividad post- test  
 














Tabla 28. Productividad pre-test y post-test. 
 





































Figura 41. Productividad Antes y Después 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la figura 40, se muestra gráficamente la productividad de la empresa Inversiones Roxx 
antes y después de la implementación de la metodología 5S, se aprecia incremento de la 
















2.7.5. Análisis económico – financiero 
En el Análisis económico financiero se tomó en cuenta el antes y después de la 
implementación, para hacer un análisis detallado de los resultados de la productividad. En 
cuanto a la confección de pantalones. 
Tabla 29. Costo de Producción Pre-Test 
 
Fuente: Elaboración Propia  
U.medida Cantidad Precio unitario Total
mt 2112 12 25344
unidades 2112 1 2112
mt 237 3 711
conos 10 7 70
conos 10 6 60
millar 2.5 70 175
millar 2.5 45 112.5
millar 2.5 95 237.5
salario 2 140 4200
salario 5 250 7500
docenas 1 2.6 2.6
unidades 10 3 30
docenas 1 48 48
litros 1 32 32
sueldo 2 3500 7000
sueldo 2 930 1860
servicio 128.44 0.96 123
servicio 49.243 4.56 225
sueldo 1 6500 6500
sueldo 1 3000 3000
sueldo 1 1200 1200




Aceite para las maquinas 
Costos indirectos de fabricación 
Agujas para coser 
Costos directos
Tela 





Costos indirectos de fabricación
luz(kw)
Mano de obra indirecta
Jefe de planta 
Asistentes 
Tributos 
Total costos de Producción
Producción por unidad 
















En la tabla 31, se presenta los costos de producción, los cuales están basados en la 
producción de 2112 pantalones producidos durante un periodo de 30 días, donde el costo 
de producción por cada unidad de pantalón producida es de S/.28.69 y el precio de venta de 
cada uno es de S/.45.00. 
Posteriormente se presenta los costos de producción de cada pantalón  
Tabla 30. Costos de producción post-test 
 
Fuente: Elaboración Propia  
U.medida Cantidad Precio unitario Total
mt 2370 12 28440
unidades 2370 1 2370
mt 237 3 711
conos 10 7 70
conos 10 6 60
millar 2.5 70 175
millar 2.5 45 112.5
millar 2.5 95 237.5
salario 2 140 4200
salario 5 250 7500
docenas 1 2.6 2.6
unidades 10 3 30
docenas 1 48 48
litros 1 32 32
sueldo 2 3500 7000
sueldo 2 930 1860
servicio 128.44 0.96 123
servicio 49.243 4.56 225
sueldo 1 6500 6500
sueldo 1 3000 3000
sueldo 1 1200 1200




Aceite para las maquinas 
Ayudantes 
Costos indirectos de fabricación 
Agujas para coser 
Costos directos
Tela 




Costos indirectos de fabricación
luz(kw)
Mano de obra indirecta
Jefe de planta 
Tributos 
Total costos de Producción
Producción por unidad 
Pantalonero
materiales indirectos 















Como se puede apreciar en la tabla 32, los costos de producción están basados en la 
producción de 3370 pantalones producidos durante un periodo de 30 días, donde el costo 
de producción por cada unidad de pantalón producida es de S/.26.99 por cada pantalón 
producido. Eso debido a que la mano de obra en los obreros se redujo, debido a que las 
actividades realizadas se acortaron por ende contaban con has horas disponibles, gracias a 
la implementación se logró reducir espacios innecesarios, limpios y ordenados. 
Tabla 31. Costos de Producción en la elaboración de pantalones Pre-Test y Post-Test 
 
 
Fuente: Elaboración Propia  
Queda demostrado que en la tabla 33, esta detallado de una manera clara, recudiendo un 
monto  de S/.1.71, en el costo de producción por la confección de pantalones.  
Tabla 32.Tabla de utilidad antes y después del Pre-Test y Post-Test 
 
 
Fuente: Elaboración Propia  
En la tabla 34, se detalla el conto de confección de cada pantalón antes y después de 













C.U.P P.V.U Cantidad C.T.P P.V.T UTILIDAD
Producción de pantalones 
Pre-Test
42693.5495Post-Test 26.99 45 2370 63956.45048 106650







Sostenimiento mensual de las 5S 
Tabla 33. Sostenimiento mensual de las 5S en la empresa inversiones Roxx 
 
Fuente: Elaboración Propia 









Reunión inicial antes de la 
implementación de la metodología.
Gerencia  y jefe
de producción 2 1 7 S/14.00
2
Creación del comité y designación de 
responsabilidades.
Supervisor y jefe de 
producción. 3 2 7 S/42.00
3 Capacitación a los lideres Comité de las 5S 4 2 10 S/80.00
4
Elaboración de afiches y cronogramas
(promocionar las 5S). Comité de las 5S 2 4 7 S/56.00
5 Elaboración de un plan de actividades. Comité de las 5S 3 3 7 S/63.00
6 Capacitación al personal . Comité de las 5S 3 2 10 S/60.00
7 Identificación de los elementos innecesarios. Comité de las 5S 2 2 7 S/28.00
8
Colocacion de tarjetas rojas a los 
elementos innecesarios. Comité de las 5S 2 2 7 S/28.00
9
Asignación de zonas para los elementos 
innecesarios. Comité de las 5S 2 2 7 S/28.00
10
Asignación de zonas para los elementos 
innecesarios. Comité de las 5S 3 4 7 S/84.00
11 Capacitación Comité de las 5S 3 2 10 S/60.00
12 Establecer a cada elemento una ubicación 
Gerencia  y jefe
de producción 4 3 7 S/84.00
13
Crear una base de datos donde se registran 
la ubicación de cada uno de los elementos. Comité de las 5S 4 3 7 S/84.00
14
Realizacion de periodicos murales, layot, para 
su identificación visual. Comité de las 5S 3 2 7 S/42.00
15 Se asigna a cada responsable zonas de limpieza
Gerencia  y jefe
de producción 4 2 7 S/56.00
16 Realización de limpieza general al área de producción 
Gerencia  y jefe
de producción 4 2 7 S/56.00
17 Realización de la primera auditoria.
Gerencia  y jefe
de producción 2 2 7 S/28.00
18 Realizzación de la segunda auditoria. Comité de las 5S 2 2 7 S/28.00
19 Realización de la tercera auditoria. Comité de las 5S 2 2 7 S/28.00
Total S/757.00
Implementación  y ejecución del Seiri.
Implementación y ejecución del Seiton 
Implementación y ejecución del Seiso




Flujo de caja  
Después de haber Obtenido los costos de la implementación de la herramienta 5 s y el ingreso dado por el incremento de la producción de 
pantalones, se podrá entregar los lotes solicitados. 
Tabla 34. Flujo de caja 
 
Fuente: Elaboración propia  
En el flujo de caja se detalla cómo es evaluado mes a mes por un periodo de 12 meses, desde el inicio hasta el mes 12  se mantiene  S/.8256 
soles estos ingresos son mensuales, estos son dados por el área de ventas pera su respectivo análisis. 
El incremento de los costos variables asciende a S/.4951.77. 
 
 
0 MES 1 MES 2 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES 8 MES 9 MES 10 MES 11 MES 12
INCREMENTO EN LAS VENTAS S/8,256.00 S/8,256.00 S/8,256.00 S/8,256.00 S/8,256.00 S/8,256.00 S/8,256.00 S/8,256.00 S/8,256.00 S/8,256.00 S/8,256.00 S/8,256.00
INCREMENTO DE COSTO VARIABLE S/4,951.77 S/4,951.77 S/4,951.77 S/4,951.77 S/4,951.77 S/4,951.77 S/4,951.77 S/4,951.77 S/4,951.77 S/4,951.77 S/4,951.77 S/4,951.77
INCREMENTO DE MARGEN DE 
CONTRIBUCIÓN S/3,304.23 S/3,304.23 S/3,304.23 S/3,304.23 S/3,304.23 S/3,304.23 S/3,304.23 S/3,304.23 S/3,304.23 S/3,304.23 S/3,304.23 S/3,304.23
COSTO DE MANTENIMIENTO -S/757.00 -S/757.00 -S/757.00 -S/757.00 -S/757.00 -S/757.00 -S/757.00 -S/757.00 -S/757.00 -S/757.00 -S/757.00 -S/757.00
INVERSIÓN -S/6,059.50 S/4,061.23 S/4,061.23 S/4,061.23 S/4,061.23 S/4,061.23 S/4,061.23 S/4,061.23 S/4,061.23 S/4,061.23 S/4,061.23 S/4,061.23 S/4,061.23
91 
 
Cálculo del VAN Y TIR  
Tabla 35.Calculo del Valor Actual Neto. (VAN) 
 
Fuente: Elaboración propia  
Tabla 36. Evaluación del VAN Y TIR 
 
Fuente: Elaboración propia  
Siendo el VAN mayor a 0 y el TIR mayor igual a 67 % superando la tasa anual del 10 % 
(teniendo el flujo de caja mensual), se llega a la conclusión de la inversión realizada por la 
empresa en el proyecto en la implementación de la metodología, se obtuvo resultados 













Número de periodos 12
Tipo de periodo Anual 



































3.1. Análisis Descriptivo. 
3.1.1. Análisis Descriptivo de la variable independiente. 
De acuerdo al proyecto de investigación, se ejecuta un análisis descriptivo de acuerdo a los 
resultados que se han logrado obtener en el pre-test y post-test de la ejecución de la 
herramienta 5Ss, asimismo, se analiza la variable independiente y la dependiente. 
3.1.2. Variable independiente: 5S. 
En la tabla 36, se detalla el análisis descriptivo y su comportamiento de los datos tanto en el 
pre y pos-test en dicha implementación que es la herramienta de la mejora contínua. 
Tabla 37. Auditoria de las 5S Antes y Después. 
 
Fuente: Elaboración Propia  
Figura 42. Auditoria de las 5S Antes y Después. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Setiembre Octubre Marzo Abril 
Seiri 39% 39% 69% 70%
Seiton 31% 42% 67% 63%
Seiso 44% 39% 72% 67%
Seiketsu 30% 33% 64% 64%
Shitsuke 34% 42% 61% 67%





3.1.3. Variable dependiente productividad. 
 
Tabla 38. Resultados descriptivos de la productividad. 
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Tabla 39. Resultados descriptivos de la Eficiencia . 
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Tabla 40. Resultados descriptivos de la Eficacia . 
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3.2. Análisis Inferencial  
En el desarrollo del proyecto el análisis inferencial contrasta tanto la hipótesis general como 
la específica, a través de estadígrafos de cotejo de medias, así de esa manera poder demostrar 
que la ejecución de la metodología 5Ss, se ha logrado una mejora. Posteriormente se efectuará 
el análisis de normalidad a la muestra. 
 
Tabla 41. Tipos de muestras 
 
Fuente: Chambilla (2017, p.166) 
 
Ha: De acuerdo a la ejecución de la herramienta 5S, logra mejorar la productividad, del área 
de confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”, 
 
Por lo tanto luego de contrastar la hipótesis general, por cuestiones de orden se determina en 
primer orden los datos obtenidos que pertenezcan a la productividad tanto del pre y post-test, 
para determinar el tipo de comportamiento paramétrico. Una vez determinada las series de 
ambos datos y corroborando que estos son menores o iguales a 30, a continuación, se inicia 
con el análisis de normalidad de acuerdo al estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión: 
 
     Si valor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 






Tipo de Muestra Descripción ¿Qué prueba Usar?
Muestra Grande









Tabla 43. Prueba de normalidad de la productividad  
 
Fuente : elaboracion propia  
De acuerdo a la tabla 43, se constata la significancia de la productividad del pre-test alcanza 
un valor menor a 0.05 y la productividad Post-test alcanza un valor menor a 0.05, por lo tanto, 
de acuerdo a la regla de decisión demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. 
Una vez que se logra determinar el aumento de la productividad, se procede a realizar un 
análisis a detalle con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Tabla 44. Criterio de selección  del estadígrafo 
 
 
Fuente : elaboracion propia 
Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La ejecución de la metodología 5S, no consigue optimizar significativamente la 
productividad, del área de confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”, 
 
 
Ha: La ejecución de la metodología 5S, consigue mejorar elocuentemente la productividad, 
del área de confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”, 
 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 





Tabla 45. Resultados del análisis de wilconxon  
 
 
Fuente : elaboracion propia  
 
De acuerdo a la tabla n°45, se demuestra que la media de la productividad Pre-test  (0.6161) 
se determina que la media es menor que la media de la productividad Post-test  (0.7161), es 
por ello, que se deduce según la regla de decisión que no se cumple la Ho: µPa ≥ µPd; es así 
que, se rechaza la hipótesis nula, esto  nos indica, que la ejecución de la herramienta de la 
mejora continua  5´S, no logra mejorar significativamente la productividad, es así que, se 
acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
implementación de la metodología 5S, logra mejorar significativamente, la productividad, del 
área de confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”. 
 
Con la finalidad de analizar correctamente, se procederá al análisis mediante el Pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas 
productividades. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 










          Tabla 46. Resultado de analisis de wilcoxon   
 
 
De acuerdo a la tabla n° 46, se constata que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad Pre-test y post-test es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo con 
la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la ejecución de la metodología 
5S, se alcanza a optimizar significativamente la productividad, del área de confección de la 
empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”. 
 
Análisis de la hipótesis específica  
 
Ha: La ejecución de la metodología 5S, consigue mejorar significativamente la eficiencia, del 
área de confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”, 
 
Con la finalidad de poder comparar la hipótesis general, se establece en primer lugar los datos 
que equivalen a las series de la eficiencia pre-test y post-test, determinando si tienen un 
comportamiento paramétrico. Asimismo, en vista que las series de ambos datos son menores o 
iguales a 30, a continuación, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Shapiro Will. 
 
Regla de decisión:  
 
     Si valor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 







Tabla 47. Pruebas de normalidad  
 
 
En la tabla 47, se aprecia que la significancia de la eficiencia Pre- test tiene un valor menor a 
0.05 y la eficiencia Post-test  tiene un valor menor a 0.05, por conveniente y de acuerdo con la 
regla de decisión, queda justificado que tienen comportamientos no paramétricos, 
respectivamente.  
 
      Tabla  48. Criterior de normalidad  
 
 
Fuente : elaboracion propia  
 
 
De acuerdo a lo que se quiere llegar a constatar sobre si la eficiencia ha mejorado, se procede 
al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La implementación de la metodología 5S, no consigue optimar significativamente la 
eficiencia, del área de confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”, 
 
Ha: La ejecución de la metodología 5S, consigue optimar elocuentemente la eficiencia, del 




Regla de decisión: 
 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
 
Tabla 49. Resultados del análisis de criticidad  
 
 
De acuerdo a la tabla n° 49, se constata que la media de la eficiencia obtenida en el pre-test es 
de (0.7516) siendo esta menor a la media obtenida de la eficiencia en el post-test que se 
obtuvo como resultado de (0.8499),por lo tanto de acuerdo a la regla de decisión se define que 
no se llega a cumplir con la hipótesis nula Ho: µPa ≥ µPd; asimismo, se elimina o rechaza la 
hipótesis nula que nos indica, la ejecución de la metodología 5´S, no consigue optimizar 
elocuentemente la eficiencia, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual 
queda justificado que la ejecución de la metodología 5S, logra mejorar elocuentemente la 
eficiencia, en el área de confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”, 
Con la finalidad de hacer un análisis correcto, se procede mediante el pvalor o significancia de 
los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas productividades. 
 
 
Regla de decisión: 
 
Si valor ≤ 0.05, se rechaza la Hipótesis nula 












En tabla n°50, se constata que de acuerdo a la prueba realizada de wilcoxon se llega a obtener 
una significancia aplicada a la eficiencia en el pre-test y post-test de 0.000, asimismo, debido 
a la regla de decisión se logra rechazar la hipótesis nula y se acepta la alterna considerando 
esta que la implementación de la metodología 5S logra mejorar significativamente la 
eficiencia, del área de confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”. 
 
Análisis de la segunda hipótesis específica  
 
Ha: La ejecución de la metodología 5S, consigue optimar elocuentemente la eficacia, en el 
área de confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”, 
 
Una vez realizado el análisis se compara la hipótesis general, tomando como primer punto la 
determinación de los datos que estos correspondan a las series de la eficacia pre-test y post-
test, por lo cual tienen un comportamiento paramétrico. En vista que las series de ambos datos 
son menores o iguales a 30, a continuación, se procederá al análisis de normalidad mediante el 
estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión:  
 
     Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 











En la tabla 51, se consigue comprobar que la significancia de la eficacia pre-test tiene un valor 
menor a 0.05 y la eficacia post-test  tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión, queda justificado que tienen comportamientos no paramétricos, 
respectivamente.  
 
Tabla 52. Criterio de criticidad  
 
 
Fuente : elaboracion propia  
 
Ya que la eficacia ha tenido un incremento, se procederá al análisis con el estadígrafo de 
Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La ejecución de la metodología 5S, no consigue optimar significativamente la eficacia, del 
área de confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”, 
 
Ha: La implementación de la metodología 5S, logra mejorar significativamente la eficacia, del 
área de confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”, Regla de 
decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 




Tabla 53. Resultados del análisis de wilcoxon  
 
En  la tabla n° 53, se puede verificar el resultado obtenido de la media de la eficiencia 
evaluada en el pre-test que es de (0.8191), siendo esta menor que la media obtenida en la 
eficiencia evaluada en el post-test que es de (0.8425), por lo tanto, según la regla de decisión 
no se cumple Ho: µPa ≥ µPd; es así que, se rechaza la hipótesis nula que nos indica, la 
implementación de la metodología 5´S, no logra mejorar significativamente la eficacia, y se 
acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
implementación de la metodología 5S, logra mejorar significativamente la eficacia, del área 
de confección de la empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2019”, 
 
Con la finalidad de poder demostrar  correcto, se procede al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas 
productividades. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 







ANTES 30 .8191 .03849 .71 .84




En la tabla 54, se logra comprobar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la 
eficacia pre-test y post-test  es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo con la regla de 
decisión se rechaza la hipóstasis nula y se acepta que la implementación de la metodología 
5S, logra mejorar significativamente la eficacia, del área de confección de la empresa 
































































De acuerdo a los resultados que se han obtenido en la hipótesis específica posee como 
dimensión la eficiencia, se logra evidenciar mediante la ejecución que la herramienta de la 
mejora continua 5S incrementa la eficiencia en el área de confección de pantalones en la 
empresa Inversiones Roxx, dónde se obtiene una significancia de la prueba ejecutada de 
0.000, dónde se logra el aumento de un 10 % en la eficiencia, de acuerdo a los resultados se 
rechaza la hipótesis nula (Ho), es así que se termina aceptando la hipótesis alterna (Ha). Este 
resultado es compatible con el obtenido por el autor Tello, R. en su tesis cuyo nombre es 
“Aplicación de la metodología 5s para la mejora de la productividad del Departamento 
Técnico de la empresa Bella S.A.C. Callao, 2017” proyecto presentado para obtener el título 
de Ingeniero Industrial. Lima: Universidad Cesar Vallejo, 2017.185 pp. 
Por lo tanto, el autor tuvo el propósito de incrementar la productividad a través de la ejecución 
de la metodología 5S, En este trabajo la productividad del departamento técnico ha mejorado 
de un 52% a 77%, así mismo la eficiencia de un 79% aumentó a 92% y la eficacia de un 70% 
aumentó a 84. La investigación del autor aporta conocimientos claros y específicos de cómo 
solucionar problemas encontrados en la investigación que se está realizando, los cuales serán 
de gran utilidad. 
Por otro lado, de los resultados logrados de la Hipótesis específica eficacia se consiguió 
establecer que mediante la ejecución de la herramienta de la mejora continua 5S incrementa  
la eficacia en  el área de confecciones de pantalones en  la empresa Inversiones Roxx, con una 
significancia de la prueba de 0.000, obteniendo un incremento  de un  5 % en la eficacia, por 
tal motivo rechaza la hipótesis nula (Ho), llegando  aceptar la  hipótesis alterna (Ha). Al igual 
que en la eficiencia se tomó al mismo autor Este resultado es compatible con el obtenido por 
el autor Tello, R. en su tesis cuyo nombre es “Aplicación de la metodología 5s para la mejora 
de la productividad del Departamento Técnico de la empresa Bella S.A.C. Callao, 2017” 
proyecto presentado para obtener el título de Ingeniero Industrial. Lima: Universidad Cesar 
Vallejo, 2017.185 pp. 
El autor en su investigación tuvo como finalidad mejorar la productividad a través de la 
implementación de la metodología 5S, En este trabajo la productividad del departamento 
técnico ha mejorado de un 52% a 77%, así mismo la eficiencia de un 79% aumentó a 92% y 
la eficacia de un 70% aumentó a 84%. La investigación del autor aporta conocimientos claros 
y específicos de cómo solucionar problemas encontrados en la investigación que se está 



































De acuerdo al objetivo general y con los resultados que se han contrastado en la presente 
investigación, se ha determinado que de acuerdo a la ejecución de la metodología de las 5S 
aumenta la productividad en el área de producción de pantalones de vestir para damas y 
caballeros en la empresa Inversiones Roxx. En esta investigación se realizó una medición en 
un determinado tiempo o periodo de manera mensual es decir en 30 días antes y después de la 
ejecución de la mejora, dónde en cada estudio siendo este el primero se llega a obtener un 
promedio del 62 % y después de la implementación en el segundo estudio se logró alcanzar 
un promedio de 72 %, obteniendo un resultado positivo de un 10 %. Es así que gracias a estos 
resultaos obtenidos se puede aceptar la hipótesis alterna de tal manera que se rechaza la 
hipótesis nula, por lo tanto queda demostrado que la ejecución de la metodología 5s mejora la 
productividad en el área de producción de pantalones. 
Por otro lado de acuerdo al primer objetivo específico que se define a la primera dimensión y 
verificando los resultado que se han obtenido en la presente investigación, se logra determinar 
que la ejecución de la metodología 5S se logra mejorar la eficiencia en el área de producción 
pantalones de vestir de la empresa Inversiones Roxx. Esta medición se llegó a realizar en 2 
periodos que se definen como el pre-test y post-test en el periodo de 30 días que se determinó 
como tiempo necesario para verificar y contrastar resultados, por ello,  en la primera toma o 
medición se obtiene un promedio de 75 % y después de la implementación se logró alcanzar 
un promedio de 85 %, mejorando así un 10%. Con estos resultados se acepta la hipótesis 
alterna de la investigación, es así que queda demostrado que la implementación de la 




































Una vez finalizada la presente investigación y de haber logrado demostrar que de acuerdo al  
uso adecuado de una herramienta como es la ejecución de la metodología de 5´S, se logra 
aumentar la productividad, se aconseja realizar las siguientes actividades en la empresa y para 
futuras investigaciones: 
 
 Se recomienda continuar con el control general de los procesos para lograr llegar a 
efectuar la mejora continua en todas las áreas. La implementación de metodología de 
las 5´S, es aplicable en toda empresa de distinta actividad, además se puede resaltar 
que es un proyecto de baja inversión y sostenibilidad además de ser muy práctico para 
aplicarlo en las distintas áreas de una empresa. Se recomienda continuar con el 
registro de data posterior a la implementación y cierre del proyecto, pues el aumento 
en lo que respecta a la productividad podría ser aún mayor, cuando los colaboradores 
adopten por completo los nuevos métodos de trabajo y se logre una mejora continua. 
 
 Se recomienda ejecutar las 5S en los distintos proyectos que tiene la empresa, con ello 
logar disminuir los costos de producción de pantalones y así aumentar la 
productividad en la empresa. El objetivo final debe ser la implementación de 
metodología de las 5´S en todos los proyectos de la empresa. 
 
 
 Para finalizar, se recomienda el análisis diversos factores como: los métodos de 
trabajo óptimos, continuar con la capacitación del personal, reparación permanente de 
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ANEXO 1. Matriz de consistencia




Dependiente      
productividad
Por otro lado, la implantación de la herramienta 5s 
(variable independiente), tiene una serie de pasos 
y procesos ya establecidos, estos pasos constan 
de 5 etapas, palabras en japonés como lo son Sei-
ri(ordenar), Seiso(limpiar), 
Seiktsu(estandarización) y Shitsuke(disciplina). 
esta herramienta fue utiliza-da por primera vez por 
la empresa TOYOTA. (Rajadell y Sanchez.2016, 
p.50).
La productividad es el producto entre la eficiencia 
en el uso de los recursos en el proceso 
productivo. Y la eficacia implica el uso de los 
recursos para lograr los objetivos planteados, es 
decir medida de los elementos empleados a través 
del tiempo y los resultados consegui-dos. 
(Gutiérrez 2010, p.20).
    
Metodología que busca 
crear cultura laboral 
enfocada en mantener el 
orden y la limpieza para 
mejorar la productividad de 
la empresa.
Es la relación entre los 
productos obtenidos y los 
recursos empleados. Mide 
el grado de utilización de 
recursos para un mejor 
aprovechamiento y 
evaluación de la eficiencia y 






                                                                   
Dónde:                                                                     
CM: Cumplimiento de metas 
RO: Resultados obtenidos de las auditorias 
ME: Metas Establecidas de las auditorias 
Eficiencia
Eficacia
                           
 Dónde: 
TP: Tiempo Promedio de la fabricacion  
TE: Tiempo Total Empleado de la 
fabricacion 
                         
Donde:
 SR:Cantidad  Pantalones Producidos 
TSR: Cantidad Pantalones Programados 
CM=




























La aplicación de la metodología 5s 
mejora la Eficiencia en el área de 
confección de la em-presa Inversiones 
Roxx E.I.R.L. Comas, 2018.
La aplicación de la metodología 5s 
mejora la Eficacia en el área de 
confección de la empre-sa Inversiones 
Roxx E.I.R.L. Comas, 2018.
 La aplicación de la metodología 5s 
mejora la productividad en el área de 
confección de la empresa Inversiones 
Roxx E.I.R.L. Comas, 2018.
Especifico2
Determinar como la metodología 5s mejora la 
productividad en el área de confección de la 
empresa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2018.
Determinar como la metodología 5s mejora la 
eficiencia en el área de confección de la em-
presa Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 2018.
Determinar como la metodología 5s mejora la 
eficacia en el área de confección de la empre-sa 




¿De qué manera la aplicación de la 
metodología 5s mejora la 
productividad en el área de 
confección de la empresa Inversiones 
Roxx E.I.R.L. Comas, 2018?
¿De qué manera la aplicación de la 
metodología 5s mejora la eficiencia en 
el área de confección de la empresa 
Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 
2018?
¿De qué manera la aplicación de la 
metodología 5s mejora la eficacia  en 
el área de confección de la empresa 
Inversiones Roxx E.I.R.L. Comas, 
2018?
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DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN A 




















CARTA DE PRESENTACIÓN 
 
Señor(a)(ita):        ……………………………………………………………………………………….. 
Presente 
Asunto:      VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO. 
Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y así mismo, hacer de su conocimiento 
que siendo estudiante de la escuela de Ingeniería Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero 
validar los instrumentos con los cuales recoger la información necesaria para poder desarrollar mi 
investigación y con la cual optar el título de Ingeniero Industrial. 
El título nombre de mi proyecto de investigación es: “APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA 5S PARA 
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL ÁREA DE CONFECCIÓN DE LA EMPRESA INVERSIONES 
ROXX E.I.R.L. COMAS, 2018” y siendo imprescindible contar con la aprobación de docentes 
especializados para poder aplicar los instrumentos en mención, he considerado conveniente recurrir a usted, 
ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar. 
El expediente de validación, que se le hace llegar contiene: 
-  Carta de presentación. 
-  Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. 
-  Matriz de operacionalización de las variables. 
-  Certificado de validez de contenido de los instrumentos. 
-  Instrumentos de recolección de datos 
 
Expresándole mis sentimientos de respeto y consideración me despido de usted, no sin antes agradecerle por 




                                                                Román Ramírez Ronald 
                                                           _________________________ 







DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y   DIMENSIONES 
Variable Independiente: Metodología 5S 
La implantación de la herramienta 5s (variable independiente), tiene una serie de pasos y procesos ya 
establecidos, estos pasos constan de 5 etapas, palabras en japonés como lo son Seiri (ordenar), Seiso 
(limpiar), Seiktsu(estandarización) y Shitsuke(disciplina). Esta herramienta fue utiliza-da por primera vez por 
la empresa TOYOTA. (Rajadell y Sanchez.2016, p.50). 
 
Dimensiones de las variables:  
Dimensión 1: Seiri 
La primera de las 5S posee como significado clasificar y descartar elementos superfluos del área de trabajo 
para que las labores se efectúen de una manera factible y sencilla, apartar lo que se requiere de lo que no se 
necesita, inspeccionar el flujo de cosas para evitar que no dificulten, (Rajadell y Sanchez.2016, p.50). 
Dimensión 2: Seiton 
Es la metodología que nos permite organizar los elementos que se han clasificado adecuadamente como 
necesarios de manera que se puedan identificar. Facilitando la visualización de los equipos, herramientas, 
elementos en su respectivo lugar - un lugar para cada cosa. (Rodríguez, 2010, p.17). 
Dimensión 3: Seiso 
Seiso palabra japonesa que en español significa limpiar, eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos 
de un establecimiento, área de trabajo, hacerlos más seguros y saludables. (Rodríguez, 2010, p.18). 
Dimensión 4: Seiketsu 
Esta metodología nos permite consolidar las metas alcanzadas después de haber implementado las tres 
primeras Ss. Estandarizar supone seguir un método para aplicar un procedimiento a una determinada tarea de 
tal forma que el orden, la limpieza sean fundamentales en las organizaciones.  (Villaseñor, Galindo, 2016, 
p.59). 
Dimensión 5: Shitsuke 
Nos permite trabajar permanentemente de acuerdo con las normas establecidas asumiendo el compromiso de 
todas para mantener y mejorar el nivel de la organización. Shitsuke significa convertir en hábito las 
actividades cotidianas y la utilización de las normas establecidas, estandarizadas para el orden y la limpieza 















La productividad involucra el perfeccionamiento del proceso productivo. La mejora significa una 
comparación propicia entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios producidos. 
Por ende, la productividad es un índice que relaciona lo producido por un sistema (salidas o producto) y los 
recursos utilizados para generarlo. (Carro y Gonzales, 2012, p.2). Es decir, la productividad se mediría: 
 
 
Dimensiones de las variables:  
 
 
Dimensión 1: Eficiencia 
 
La eficiencia es la capacidad de producir al máximo y obtener resultados con el mínimo de recurso. 
Asumiendo que la   eficaz tiene que ver con hacer bien las cosas. Los indicadores de eficiencia están 
relacionados con las ratios que nos indican el tiempo invertido en la realización de tareas y/o trabajos. 
(Paredes, 2009, P.96) 
 
Dimensión 2: Eficacia 
 
La eficacia o efectividad, se entiende cómo hacer realidad un proyecto o propósito, está relacionada con el 
cumplimiento al ciento por ciento de los objetivos planteados, teniendo en cuenta que eficiencia tiene que ver 
con la actitud y la capacidad para llevar a cabo un trabajo o una tarea con el mínimo gasto de tiempo. 








MATRÍZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 
Variable: INDEPENDIENTE (5S) 
 









CUMPLIMIENTO DE LAS 
5S
  Dónde:                                                                     
N C:  Nivel de Cumplimiento 
P A:Puntaje alcanzado















VARIABLE INDEPENDIENTE (PRODUCTIVIDAD) 
 
 
Fuente: Elaboración propia.  








TEF: Tiempo Empleado de la fabricación  
TPF: Tiempo Programado de la fabricación 
Donde:
CPP: Cantidad  de Pantalones Producidos 













CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD 
 
 
Observaciones (precisar si hay suficiencia): _____________________________________________________________________________________ 
Opinión de aplicabilidad:  Aplicable  [    ]             Aplicable después de corregir  [   ]           No aplicable [   ] 
 
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ………………………………….……………………………….          DNI: …………………………………… 
 
Especialidad del validador:………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
 
                                                                                                                                                 ……….de………..del 2018
Nº VARIABLE / DIMENSION Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: 5S Sí No Sí No Sí No
       Dimensión 1 SELECCIONAR/CLASIFICAR 
Nivel de Cumplimiento de las 5s =(Puntaje Alcanzado )/(Puntaje 
Esperado  )x  100%
       Dimensión 2 ORDENAR
Nivel de Cumplimiento de las 5s =(Puntaje Alcanzado )/(Puntaje 
Esperado  )x  100%
       Dimensión 3 LIMPIAR 
Nivel de Cumplimiento de las 5s =(Puntaje Alcanzado )/(Puntaje 
Esperado  )x  100%
       Dimensión 4 ESTANDARIZAR
Nivel de Cumplimiento de las 5s =(Puntaje Alcanzado )/(Puntaje 
Esperado  )x  100%
       Dimensión 5 DISIPLINA 
Nivel de Cumplimiento de las 5s =(Puntaje Alcanzado )/(Puntaje 
Esperado  )x  100%
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Sí No Sí No Sí No
      Dimensión 1 Eficiencia 
(Tiempo Empleado  )/(Tiempo Programado)x 100%
       Dimensión 2 Eficacia
(Pantalones  Producidos )/(Pantalones Programados )X100%
Pertinencia1 Relevancia2 Claridad3
 
1Pertinencia: El ítem corresponde al concepto teórico formulado. 
2Relevancia: El ítem es apropiado para representar al componente o dimensión específica del constructo  
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ítem, es conciso, exacto y directo 
 
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ítems planteados son suficientes para medir la dimensión  
 
     ------------------------------------------ 







AUDITORIAS DE LAS 5S 
 
 


























Las primeras  3 S
14














Muy  Mal = 0 Mal = 1 Bueno = 2 Promedio= 3 Bueno = 4
AUDITORIA  INICIAL DE 5S EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN   DE LA EMPRESA INVERSIONES ROXX











Tienen establecidos estándares de limpieza en la 
empresa 









Áreas de producción  marcadas
Poseen su lugar debidamente identificado
Están identificados líneas de acceso 







Colaborador limpieza su lugar de trabajo
Existe  personal a cargo de la limpieza
Pisos y máquinas libre de basura , aceite  u otros 
objetos 












N Se cumplen las 3 primeras S
Se generan regularmente 
Se  implementaron nuevas ideas de mejora









Las herramientas son almacenadas  correctamente 
Son revisados regularmente 
Son revisados regularmente 







FORMATO DE LA TARJETA ROJA 
          
  TARJETA  ROJA    
          
  FECHA      
  ÁREA     
  ÍTEMS     
  CANTIDAD      
      
  Nombre Del Objeto 




o Producto En 
Proceso o Herramientas 
  
  
o Partes o Contenedores  
  
  o Producto 
Terminado o Otros 
  
  Valor   
  
Razón Para Retirar  
o Innecesarios  o Desconocido  
  
  
o Defectuosos  o Sobrantes 
  
  
o Uso Esporádico o Otros 
  
  Acción  
o Eliminarlo  o Organizarlo 
  
  Fecha De Retiro        
          
  



















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Elaborado por: Aprobado por: 







































































































































ANEXO 10. Ficha de Seguimiento y Cumplimiento de 5´S Septiembre Pre -test 
 
          Fuente: Elaboración propia 
5S # Articulo 
1 Estándares  establecidos 1 1 2 2
2 Materiales 1 2 2 2
3 Herramientas 0 1 2 2
4 Máquina 1 2 2 2
3 6 8 8
5 Indicador de lugar 0 1 1 2
6 Herramientas 1 1 1 2
7 Vias de acceso 0 1 2 2
8 Indicador de artículo 1 1 2 2
2 4 6 8
9 Hábito de limpieza 1 2 3 3
10 Responsable de limpieza 0 1 2 2
11 Pisos y maquinas 1 2 2 4
12 Limpieza e inspección 0 1 2 2
2 6 9 11
13 Las primeras  3 S 0 1 2 1
14 Notas de mejoramiento 1 1 2 2
15 Nuevas ideas 1 1 2 2
16 Plan de mejoramiento 0 0 1 2
2 3 7 7
17 Herramientas y partes 0 2 2 2
18 Procedimiento de inventario 0 1 2 2
19 Descripción del cargo 1 1 1 2
20 Entrenamiento 1 1 2 2
2 5 7 8
11 24 37 42 114
Muy  Mal = 0 Malo = 1 Regular = 2 Bueno = 3 Muy bueno = 4
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Las herramientas son almacenadas  
correctamente 
Son revisados regularmente 
Son revisados regularmente 

















Se cumplen las 3 primeras S
Se generan regularmente 
Se  implementaron nuevas ideas de mejora










Colaborador limpieza su lugar de trabajo
Existe  personal a cargo de la limpieza
Pisos y máquinas libre de basura , aceite  u 
otros objetos 







Áreas de producción marcadas
Poseen su lugar debidamente identificado
Están identificados líneas de acceso 














N Tienen establecidos estándares de limpieza en 
la empresa 


















ANEXO 11. Ficha de Seguimiento y Cumplimiento de 5´S Octubre Pre- test 
 
         Fuente: Elaboración propia 
5S # Articulo 
1 Estándares  establecidos 1 1 2 2
2 Materiales 1 1 2 2
3 Herramientas 0 2 2 2
4 Máquina 1 2 2 2
3 6 8 8
5 Indicador de lugar 0 1 2 3
6 Herramientas 1 1 2 3
7 Vias de acceso 1 2 2 2
8 Indicador de artículo 1 1 2 3
3 5 8 11
9 Hábito de limpieza 1 2 2 2
10 Responsable de limpieza 0 1 2 2
11 Pisos y maquinas 1 2 2 2
12 Limpieza e inspección 0 1 2 3
2 6 8 9
13 Las primeras  3 S 0 1 2 2
14 Notas de mejoramiento 1 1 2 2
15 Nuevas ideas 1 1 2 2
16 Plan de mejoramiento 0 1 1 2
2 4 7 8
17 Herramientas y partes 1 2 2 3
18 Procedimiento de inventario 1 2 2 2
19 Descripción del cargo 1 1 1 2
20 Entrenamiento 1 2 2 2
4 7 7 9
14 28 38 45 125
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Las herramientas son almacenadas  
correctamente 
Son revisados regularmente 
Son revisados regularmente 

















Se cumplen las 3 primeras S
Se generan regularmente 
Se  implementaron nuevas ideas de mejora










Colaborador limpieza su lugar de trabajo
Existe  personal a cargo de la limpieza
Pisos y máquinas libre de basura , aceite  u 
otros objetos 







Áreas de producción marcadas
Poseen su lugar debidamente identificado
Están identificados líneas de acceso 














N Tienen establecidos estándares de limpieza en 
la empresa 
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ANEXO 12. Ficha de Seguimiento y Cumplimiento de 5´S Octubre Pre- test 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
5S # Articulo 
1
Estándares  establecidos
2 3 3 3
2
Materiales
2 3 3 3
3 Herramientas 2 3 3 3
4 Máquina 2 3 3 3
8 12 12 12
5 Indicador de lugar 2 3 3 4
6 Herramientas 2 2 3 3
7 Vias de acceso 2 3 3 3
8 Indicador de artículo 2 2 3 3
8 10 12 13
9
Hábito de limpieza
2 3 3 4
10
Responsable de limpieza
2 3 3 3
11
Pisos y maquinas
2 3 3 4
12
Limpieza e inspección
2 3 3 3
8 12 12 14
13 Las primeras  3 S 2 3 3 3
14
Notas de mejoramiento 
2 3 3 3
15
Nuevas ideas
2 2 3 3
16
Plan de mejoramiento 
2 2 2 3
8 10 11 12
17
Herramientas y partes




2 2 3 3
19 Descripción del cargo 2 2 2 3
20 Entrenamiento 2 2 3 3
8 8 11 12
40 52 58 63 213











A Las herramientas son almacenadas  correctamente 
39
Son revisados regularmente 
Son revisados regularmente 
















N Se cumplen las 3 primeras S
41
Se generan regularmente 
Se  implementaron nuevas ideas de mejora










Colaborador limpia su lugar de trabajo
46
Existe  personal a cargo de la limpieza
Pisos y máquinas libre de basura , aceite  u otros 
objetos 








Áreas de producción marcadas
43
Poseen su lugar debidamente identificado
Están identificados líneas de acceso 
Zona de articulo y lugares
Subtotal
Puntaje 














N Tienen establecidos estándares de limpieza en la 
empresa 
44




AUDITORIA  INICIAL DE 5S EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN   DE LA EMPRESA INVERSIONES ROXX
Hoja de Auditoria para 5S - Marzo 2019 Puntaje  T:










ANEXO 13. Ficha de Seguimiento y Cumplimiento de 5´S Abril Post - test. 
 
Fuente: Elaboración propia
5S # Articulo 
1
Estándares  establecidos
2 3 2 3
2
Materiales
2 3 2 3
3
Herramientas
2 3 3 4
4
Máquina
2 3 4 4
8 12 11 14
5 Indicador de lugar 2 2 3 4
6 Herramientas 2 1 2 3
7
Vias de acceso
2 3 3 3
8 Indicador de artículo 2 2 3 3
8 8 11 13
9 Hábito de limpieza 2 3 3 3
10 Responsable de limpieza 2 2 3 3
11 Pisos y maquinas 2 3 3 3
12
Limpieza e inspección
2 2 3 4
8 10 12 13
13 Las primeras  3 S 2 2 2 3
14
Notas de mejoramiento 
2 2 3 3
15
Nuevas ideas
2 2 3 4
16
Plan de mejoramiento 
2 2 3 4
8 8 11 14




2 3 3 3
19 Descripción del cargo 2 2 2 3
20
Entrenamiento
2 3 3 3
8 11 11 13
40 49 56 67 212












Las herramientas son almacenadas  correctamente 
43
Son revisados regularmente 
Son revisados regularmente 
















N Se cumplen las 3 primeras S
41
Se generan regularmente 
Se  implementaron nuevas ideas de mejora










Colaborador limpieza su lugar de trabajo
43
Existe  personal a cargo de la limpieza
Pisos y máquinas libre de basura , aceite  u otros 







Áreas de producción marcadas
40
Poseen su lugar debidamente identificado
Están identificados líneas de acceso 
Zona de articulo y lugares
Subtotal















Tienen establecidos estándares de limpieza en la 
empresa 
45
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Fecha: 30/ 04/ 2019 Tiempo 
Método: Actual Inspección 
Lugar: Área de Confección Transporte
Operario: Emerson Guerrero Espera 
Diagrama núm. 2  Hoja núm. 2 de 2      RESUMEN
Producto: Pantalones Para Damas y Caballeros Actividad 







































Método: Fabricacion de pantalones 
Elaborado por:  Román  Ramírez  Ronald
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